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Inz. PIOTR TULACZ, Katowice.

Zagadnienie badan wytrzymatosciowych potgczen

Ili. Racjonalny dobor spoiw.

Azeby pozosta¢ w granicach konkretnych fak-
téw, postarajmy sie najpierw ustali¢ gtéwne czyn-
niki, wptywajace na witasnosci specyficzne ,stopi-
wa rzeczywistego". Czynniki te mozemy nastepnie
zgrupowa¢ wedtug ich praktycznego znaczenia.

Wedtug Bibbera na wilasnosci mechaniczne
stopiwa wpitywa 7 czynnikéw. Poniewaz w jego
pracy chodzi o wykonanie prébek, nie uwzglednia
sie tu tak waznych czynnikéw, jakie dla rzeczywi-
stych spoin stanowi:

a) potozenie spoiny w czasie jej wykonania oraz

b) grubos¢ Scianek spawanego materiatu.

Townshend podaje, ze stocznia angielska
uzywa kilku gatunkéw elektrod dla réznych ro-
dzajéw spoin oraz réznego ich potozenia przy
spawaniu. Z praktyki spawalniczej wiadomo nam,
ze spoiny pionowe oraz ponad gtowa wykonuje
sie trudniej od spoin poziomych. Niektére elektro-
dy w ogole nie nadajg do spawania ponad giowa.
Réwniez przy spawaniu acetylenowym istniejg zna-
czne réznice w wykonaniu spoin w réznych poto-
zeniach i nie kazde spoiwo nada sie do spawania
ponad gtowg, np, niektére spoiwa, dajace kapiel
rzadko-ptynng, ktéra utrudnia spawanie pionowe
i ponad gtowa, nadajg sie tylko do spawania po-
ziomych blach.

Z praktyki spawalniczej wiadomo nam réw-
niez, ze trudnosci w wykonaniu spoin rosnag z wzra-
stajgcg gruboscig materiatu rodzimego. Od grubos-
ci tej zaleze¢ beda w znacznym stopniu: tréjwy-
miarowy stan naprezen wewnetrznych, budowa
stopiwa, a nawet sktad chemiczny, jak wspomina
o tym prof. Portevin 2). Z tych powoddw w nie-
ktérych krajach dépuszcza sie wysokowartosciowe
spoiny nie tylko dla S$cisle okreslonych rodzajow
materiatow, ale réwniez dla Scisle okreslonej ich
maksymalnej grubosci.

Witasnosci mechaniczne oraz inne wilasnosci
specyficzne ,rzeczywistego stopiwa" zaleze¢ wiec
beda gtéwnie od nastepujacych czynnikéw, zgru-
powanych wedtug znaczenia praktycznego:

1) Rodzaju materialu rodzimego oraz jego
grubosci,

2) Metod oraz sposobéw spawania.

Do grupy tej naleze¢ bedzie dla metody spawania elek-
trycznego kilka czynnikéw, wymienionych przez Bibbera,
jak np. temperatura metalu, na ktéry naktada sie stopiwo,
zar tuku elektrycznego (natezenie pradu) i metody nakta-
dania. Dla spawania acetylenowego do grupy tej zaliczy¢
mozna analogicznie temperature metalu rodzimego, sposéb
naktadania stopiwa oraz site ptomienia palnika, od ktérej
znéw zaleze¢ beda praktycznie: temperatura metalu i spo-
s6b naktadania.

3) Rodzaju spoiwa oraz jego wymiaréw (Sred-
nicy).

4) Potozenia spoiny przy spawaniu,

5) Konhcowej obrébki termiczne;j.

Jak poprzednio wykazaliSmy, nie ma sensu kla-
syfikowa¢ materiaty z géry na ,lepsze" i ,gorsze",
ze wzgledu na te lub inne ich witasnosci fizyczne.

') Ciag dalszy do Nr. 3 1938 r.
) patri 14, Str. 188.
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Natomiast wzgledy natury praktycznej nakazujg
nam poréwmywanie tworzyw, azeby okresli¢, ktore
z nich w danym wypadku zastosowania praktycz-
nego nadaje sie wiecej, a ktéore mniej. Jezeli dla
Scislejszego poréwnania musimy wzig¢ za podstawe
réowniez ich wkasnosci mechaniczne, wykazane
w przypadkach elementarnych obcigzen, jakie za-
chodzg przy probie rozciggania i innych prdébach
wytrzymatosciowych to jasne jest, ze proby te
musimy wykona¢ na materiale rzeczywistym, a wiec
na spoinach, wykonanych przy pewnym ich poto-
zeniu w czasie spawania, przy pewnej grubosci ma-
teriatow, pewnej okreslonej metodzie i sposobie
spawania oraz przy pewnym stanie obrébki ter-
micznej.

Wszystkie wiec czynniki, wptywajgce na wias-
nosci stopiwa, sga z natury rzeczy wyznaczone przez
warunki pracy rzeczywistej. Dla konstruktora, jego
warsztatu wykonawczego i ew. odbiorcy — ustala
sie za tym nastepujaca kolejnos¢ rzeczy: dla z g6-
ry okreslonej konstrukcji, warunkow
jej wykonania i materiatu dobraé¢ od-
powiednie spoiwo

Z punktu widzenia konstruktora kazde spoiwo,
ktére w konkretnym wypadku zastosowania wyka-
ze wymagane wilasnosci stopiwa — bedzie spoiwem
odpowiednim. Jezeli dla szeregu robét spawalni-
czych stosuje on pewng marke handlowg spoiwa,
i jeSli jedna z dostaw nie wykaze w konkretnym
wypadku zastosowania wiasnosci wymaganych —
bedzie on miat stuszne pretensje do dostawcy
spoiw. Zadat on bowiem, przy zakupie, takiego
samego spoiwa, jakie otrzymywat uprzednio, azeby
osiggna¢ te same wiasnosci swych konstrukcji, co
osiggat uprzednio, i ktére zagwarantowal swemu
odbiorcy.

Jedynym wiec kryterium dla zidentyfikowa-
spoiw tej samej marki handlowej, przy kolejnych
dostawach bedg zatem dla konstruktora wtasnos-
ci tych spoiw osiggniete w konkretnych wypad-
kach ich zastosowan.

Z tym faktycznym stanem rzeczy liczy¢ sie musi
wytworca spoiw. Azeby uniknaé reklamacji musi
on za ostateczng podstawe zidentyfikowania kolej-
nych produkcji typowych spoin — przyjaé te witas-
nie proby, jakie decydujg o wartosci spoiwa dla
konstruktora jako odbiorcy spoiw.

Wytwoérca spoiw, liczac sie z tym rzeczywis-
tym stanem rzeczy, musi w og6le ocene poszczegdl-
nych typow spoiw przez siebie wytwarzanych
oprze¢ na tych samych przestankach, co konstru-
ktor, jednak w innej ich kolejnosci. Wytwarza on
pewien rodzaj spoiwa — i musi dlan wyznaczy¢
witasciwe dziedziny zastosowan przemystowych.
Musi on w tym celu ustali¢ zaleznos¢, jaka istnieje
pomiedzy wilasnosciami stopiwa i poszczeg6lnymi
czynnikami. Zwiazki te moznaby uja¢ w postaci
graficznej dla pewnej ilosci czynnikéw jako zmien-
nych, przyjmujgc pozostate czynniki jako state.

Celowym wydaje sie przedstawienie zmian witas-
nosci stopiwa jako funkcyj:

a) grubosci materiatu
dzaju,

rodzimego, danego

spawanych.l

ro-
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b) intensywnosci ptomienia wzgl. tuku,

c) grubosci danego spoiwa,

d) potozenia spoiny przy spawaniu i t. p.

Przypusémy ze praca taka zostata wykonana,
i ze wyznaczyliSmy przebieg np. wytrzymatosci R
jako funkcji czynnikéw a, b, c, d. Jezeli z innych
préb i doswiadczen wiadomo nam, ze w pewnej
dziedzinie zastosowania wytrzymatosci stopiwa wa-
ha¢ sie moga od wartosci Rx do R2 to z kolei wy-
znaczy¢ mozemy zakres zastosowania danego spo-
iwa. Praktycznie biorgc zakres ten bedzie okreslony;

1) granicznymi grubosciami pewnych tworzyw
rodzimych,

2) potozeniem spoiny przy spawaniu,

3) sposobem spawania, ktéry wyznaczg w gtéw-
nej mierze wartosci czynnikéw a i b.

Podane przez wytworce powyzsze charakte-
rystyki typowych spoiw posiadajg istotne znacze-
nie, gdyz umozliwiajg konstruktorowi dobdr najod-
powiedniejszego typu dla praktycynych jego zadan.
Przy takim ujeciu sprawy oceny i doboru spoiw —
nie ma miejsca na zadne nieporozumienia miedzy
dostawcg i odbiorca.

Azeby zilustrowaé istotng koniecznosé okres-
lenia wspdtzaleznosci miedzy spoiwem, zakresem
jego zastosowania i sposobami spawania, pozwalam
sobie poda¢ jako przykiad z zycia codziennego po-
dobng wspoétzaleznos¢ pomiedzy lekarstwem, jego
sposobem uzycia i dolegliwosciami, przy jakich mo-
zna je stosowa¢ z pozgdanym skutkiem.

IV. Analiza motywéw uzasadniajgcych prébe
rozciggania stopiwa.

Powyzszemu ujmowaniu sprawy doboru spoiw—
przeciwstawmy z kolei najwazniejsze argumenty,
z jakimi spotykamy sie przy usitowaniach okres-
lenia i oceny spoiwa jako takiego — w zupeinym
oderwaniu od tworzywa rodzimego i metody spa-
wania. Najpierw pozwole sobie przytoczy¢ tu ustep
z artykutu p. Mercier;

.Wiera, ze niektére umysty zadne syntezy, nie poming
zarzutu, iz w ten spos6b oddalamy sie od praktyki i ze
o wiele prosciej bytoby, dla zdefiniowania spoiwa, uzy¢ go
do wykonania spoiny, podda¢ prébom w ten sposéb powsta-
te potaczenie i wyciggngé¢ wnioski. Wnioskowa¢ o czym?
Czy to spoiwu, czy materiatlowi rodzimemu, czy tez sposo-
bowi wykonania nalezy przypisa¢ wyniki osiggniete? | czy
jaki$ metal, ktory uwazamy za zty, nie wykazatby doskona-
tych cech, gdyby byt inaczej zastosowany?

Nie, postepujac w ten sposéb nie mozna wykona¢ pracy
naprawde technicznej i azeby byé pewnym jakiego$ wyniku,
trzeba oczywiscie oddzieli¢ zmienne (czynniki). Zreszta, czyz
nie postepuje sie w ten sposéb w innych gateziach przemy-
stu i czyz konstruktor w betonie nie wymaga okres$lonej ja-
kosci cementu lub piasku?" 22)

Zgadzam sie w zupetnosci z pogladem autora,
zawartym w pierwszym ustepie, gdyz — jak wie-
my — klasyfikowa¢ spoiwa, jako takie na zte i do-
bre, nie ma w ogéle sensu — tym bardziej nie widze
jednak powodu, dla ktérego ten witasnie fakt ma
uzasadnia¢ potrzebe oceny spoiwa, jako takiego,
bez wyznaczenia zakresu jego zastosowania,

Drugi ustep budzi natomiast powazne zastrze-
zenia. Czy zawsze mozna oddzieli¢ poszczegélne
czynniki — to problem czysto teoretyczny, ktérego

12) patrz 10.

Str. 1676.
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nie bedziemy rozpatrywali. Podany przez autora
przyktad betonu, dla ktérego wymagamy okreslo-
nych jakosci cementu i piasku, stawia problem na
ptaszczyZznie czysto praktycznej. Czy okresSlone
wiasnosci mechaniczne probki proponowanej beda
miaty to samo praktyczne znaczenie dla rzeczy-
wistych spoin — jak dla betonu okreslone witasnos-
ci cementu lub piasku?

Jest oczywiste, ze ani wiasnosci piasku, ani
witasnosci cementu nie sg identyczne z wiasnos-
ciami betonu. Jednak posiadamy pewne dane, aze-
by z dostateczng pewnoscig okresli¢ zwigzek mie-
dzy witasnosciami betonu, o ktére nam jedynie
i wylgcznie chodzi, a wiasnosciami skiadnikéw,
przyjmujac naturalnie pewne okreslone warunki
powstawania betonu.

Analogicznie do podanego przykiadu wymaga-
my pewnych okreslonych wiasnosci od skiadni-
kéw stopowych w procesach metalurgicznych.
Stusznym tez bedzie wymaganie pewnych okres-
lonych witasnosci od spoiw. Co do tego nie istniejg
zadne watpliwosci. Pozostaje do zbadania kwestia,
jakie wilasnosci spoiw sg istotne dla okres$lenia
wiasnosci polaczen spawanych? Wydawatoby sie,
ze dla spawania, jako procesu metalurgicznego,
wiasnosciag najwazniejsza bedzie ich pierwotny
sktad chemiczny, ktéry musimy odpowiednio do-
bra¢ do sktadu chemicznego materiatlu rodzimego
i warunkéw spawania. Wprawdzie natrafilibySmy
w tym na catly szereg trudnosci, szczegdlnie przy
spoiwach otulonych, jednakowoz po ich pokona-
niu, badajagc wptyw poszczegdlnych sktadnikéw na
ostateczny skiad stopiwa w spoinach rzeczywis-
tych, jak to zapoczgtkowat prof. Portevin i inz.
Leroy, moglibySmy z czasem zdoby¢ pewne pod-
stawy do przewidywania wi}asnosci spoin, w gra-
nicach tych mozliwosci, jakie otwiera og6lny roz-
woj metalurgii.

Ale tej drogi nie uwaza autor za wiasciwa,
gdyz w dalszej czesSci artykutu powiada:

,Zreszta w ogdle nie staraliSmy sie scharakteryzowaé
metale przez ich skitad chemiczny..., gdyz z wyjatkiem na-
turalnie tych wypadkéw specjalnych (autor ma na mysli
stale specjalne), jedynie wtasnosci mechaniczne stopiwa (du
metal depose) maja znaczenie dla spawacza, ktéremu obo-
jetne jest, czy sg one wynikiem dodania jednego lub inne-
go elementu” 2.

Zgadzamy sie bez zastrzezen z tym, ze jedy-
nie wilasnosci mechaniczne stopiwa majg znacze-
nie, ale stopiwa rzeczywistego, ktore zadecyduje
o zachowaniu sie spoin w praktyce, awiec io war-
tosci odnosnych spoiw.

Autor ma jednak na mysli probki przedsta-
wione na rys. 2 i 3 i ich whasnosci mechaniczne,
powracamy wiec do pytania, czy wiasnosci tej
probki pozwola nam okresli¢ jednoznacznie wias-
nosci stopiwa rzeczywistego, podobnie jak wias-
nosci cementu i piasku okres$laja w praktyce ce-
chy betonu?

Oczywiste jest, i autor to potwierdza, ze
wiasnosci mechaniczne prébki bedg rézne od wias-
nosci stopiw rzeczywistych dla tego samego spoi-
wa, zresztg wynika to z poprzednio podanych do-
kumentacji.

Wiasnosci préobki bedag wiec stanowity zbiér
pewnych symboli i cyfr, ktére jako takie nie majg
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rzeczywistego dla nas znaczenia i znaczenie to
nadac¢ im moze dopiero — podobnie zresztg jak cyf-
rom i symbolom skitadu chemicznego spoiwa —
zwigzek jaki istnieje miedzy nimi i wkasnosciami
rzeczywistych stopiw. W tych warunkach spytaj-
my, dlaczego nie sktad chemiczny spoiw lecz wy-
niki prébki majg by¢ dla nas wazne? Czy posia-
damy moze wystarczajgce dane, azeby na podsta-
wie wiasnosci mechanicznych prébki proponowa-
nej okresli¢ dla danego materiatu rodzimego i da-
nej techniki spawania—wi}asnosci stopiwa rzeczy-
wistego, o ktére nam jedynie chodzi — z wiekszg
pewnoscia niz na podstawie pierwotnego sktadu
chemicznego stopiwa?

Na pytanie to musimy odpowiedzie¢ nega-
tywnie.

Dla procesu spawania spoiwo przedstawia —
jak w kazdym procesie topienia — pewien zespo6t
stopowy, ktéry tacznie z innym zespotem, mate-
riatem rodzimym—utworzy po przetopieniu w pew-
nych warunkach na og6t dos$¢ niejednorodny ma-
teriat stopiwa.

W normalnych procesach hutniczych duze zna-
czenie posiada poznanie zwigzkow, jakie istniejg
pomiedzy pierwotnym skiadem chemicznym i witas-
nosciami mechanicznymi wyprodukowanych two-
rzyw — ale wiasnosci mechaniczne, jakie posiada-
ja poszczegdlne elementy lub zespotly stopowe, sa
bez znaczenia i nikt nie zada sobie trudu, azeby
je topi¢ indywidualnie i bada¢ ich wkasnosci me-
chaniczne dla okreslenia przysztych wiasnosci two-
rzywa, jakie z nich powstanie. Jezeli nawet byto-
by to teoretycznie mozliwe — to wobec mnogosci
czynnikéw wspétwyznaczajagcych wiasnosci mecha-
niczne — zwigzek miedzy wiasnosciami zespotdéw
stopowych, a wiasnosciami ostatecznego tworzy-
wa—posiadatby forme zbyt zawita, azeby mu mo-
zna bylto przyzna¢ znaczenie praktyczne.

Czyz w spawaniu sg jakie inne wskazania?
Przebieg procesu jest bardziej skomplikowany,
a warunki topienia zmienia¢ sie moga, zaleznie od
stosowanej techniki, w bardzo szerokich granicach.

Np. to samo spoiwo wykaze inny skiad che-
miczny i wilasnosci mechaniczne przy spawaniu
jednowarstwowym niz przy wielowarstwowym.

Wtasnie w tym wielkim skomplikowaniu pro-
cesu powstawania stopiwa i w mozliwosci zasad-
niczych przemian, jakim ono podlega pod wpty-
wem wielu czynnikéw, uwydatnia sie cata roéznica
miedzy technikg spawania i technikg betonu.

W konsekwencji stosowanie tej samej prakty-
ki w obu wypadkach bytoby niedopuszczalnym
uproszczeniem, ktoére prowadzi¢ moze na ma-
nowce.

Jak juz poprzednio zaznaczyliSmy—dla wykona-
nia proby rozciggania .stopiwa sztucznego" postu-
gujemy sie technikg stcsowang w praktyce jedy-
nie i wytgcznie do naktadania powierzchni, a nie
do spawania i to przy obydwuch metodach, zaré-
wno elektrycznej, jak i acetylenowej.

Moglibysmy z kolei zapytaé, dlaczego dla wy-
konania probek wybrano taka wiasnie specjalng
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technike? W cytowanym artykule znajdziemy na
to takg odpowiedZ:
sposéb postepowa-

sg bardzo stale,
To wiec jest

,Doswiadczenie wykazato, ze ten
nia byt catkowicie odpowiedni, wyniki
a sposob operowania tatwy do opanowania.
metoda, ktérg przyjeliSmy" 2a).

Zbyt wysoko cenie kompetencje autora w spra-
wach spawalniczych, azeby nie wnikng¢ w kaz-
dy szczegdt, ktory mogiby rzuci¢ nowe Swiatto na
tak zasadniczg sprawe.

Poniewaz metoda ta pozwala osiggna¢ wyniki
bardzo state, a w dodatku sposéb operowania jest
bardzo tatwy—wiec moze nadawataby sie ona do
identyfikowania tworzyw przy kolejnych produk-
cjach typowych spoiw? Whbrew temu wiec cosSmy
uprzednio twierdzili wytwérca spoiw miatby moz-
nos¢ w bardzo dogodny sposéb sprawdzania swej
produkcji. W konsekwencji wiec spos6b ten na-
dawatby sie rowniez jako préba odbiorcza typo-

wych spoiw. Jednym stowem, odrzucajgc z gory
celowos¢ i stosownos$¢ takiej proby dla oceny
spoiw—moglibySmy wprowadzi¢ jg w celu iden-

tyfikowania spoiw pewnych typéw lub pew-
nych marek handlowych.

Zastanéwmy sie jednak, jakie warunki musia-
taby ona spetnia¢é w tym wypadku. Ze préba ta
daje bardzo state wyniki dla identycznego spoi-
wa — nie wystarcza. MusielibySmy dopiero upew-
ni¢ sie, ze dwa rézne spoiwa nie dadza
tych samych wynikdéw. Taka wiasnie mo-
zliwos¢ wykluczenia wszelkich pomytek i niespo-
dzianek nadawataby dopiero tej probie istotng
wartosc.

Dla Scistosci musimy jeszcze raz podkreslié,
ze—z punktu widzenia najwyzszej instancji orze-
kajacej, jaka jest proéba rzeczywistego stopiwa
w pracy—uznaé¢ trzeba dwa spoiwa, ktoére dadza
przy identycznych warunkach spawania i dla tej

samej pracy — réznej wyniki, za spoiwa rozne.
Oczywiste jest, ze dwa te spoiwa posiadaty roz-
ne witasnosci przed ich przetopieniem, gdyz spoi-

wa identyczne, przetopione w identycznych wa-
runkach, daja wyniki state.

Spoiwa te mogty sie rézni¢ swoim skiladem
chemicznym, ktérego—wedtug specyfikacji, za wy-
jatkiem stali specjalnych, nie podaje sie.

Poniewaz skiad chemiczny, po przetopieniu,
bedzie zalezny od sposobu topienia, moze sie zda-
rzy¢, ze dwa spoiwa o réznym pierwotnie sktadzie
chemicznym wykaza przy proponowanej probie
réznice skladu bardzo nieznaczne, a w rzeczywi-
stej spoinie — wieksze rdznice i o0 zasadniczym zna-
czeniu dla whasnosci mechanicznych tworzyw.

Metal natozony w 15 cienkich warstwach wy-
kaze przeciez wieksze straty niektorych skiadni-
kéw od metalu natozonego w jednej grubej war-
stwie. Na o0g6l wiec proponowana proba bedzie
niwelowaé¢ ro6znice istniejagce w skiadzie
pierwotnym dwuch metali, w odniesieniu do ele-

mentéow tatwo wypalajgcych sie, nato-
miast zaostrza¢ ro6znice w odniesieniu do
tych stopowych skiadnikéw, ktére przechodza

*3) patrz 10. Str. 1680.
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z otuliny do stopiwa i nie wypalajag sie. Wo-
bec takich ,przesunie¢" w skiadzie chemicznym,
nie mozemy wykluczyé mozliwosci, ze dwa rézne
spoiwa zostang uznane—na podstawie tej préoby —
za identyczne. Widzimy wiec. ze préba ta nie
posiada istotnego znaczenia dla ziden-
tyfikowania spoiw, bez uwzglednienia innych ich
wiasnosci, a co najmniej pierwotnego skltadu che-
micznego.

Jak wiec widzimy—préba taka nie przedsta-
wia zadnego istotnego znaczenia, ani dla doboru
spoiw, ani dla ich identyfikowania.

Tymczasem wiasnie préba powyzsza — jako
obowigzujaca lub orientacyjna—przyjeta jest za pod-
stawe oceny spoiw. Ona ma wiec decydowaé nie
tylko o tym, czy spoiwo sie nadaje do zastosowania
w pewnych, okre$lonych warunkach, lecz przede
wszystkim o tym, czy uznamy to spoiwo za ,lep-
sze" lub ,gorsze" w poréwnaniu z innymi spoiwa-
mi. Ona wiec ma decydujagcy wpltyw na dalszy
rozw0j spoiw, gdyz kazdy wytwdrca spoiw starac
sie bedzie osiggna¢ dla swego fabrykatu jak naj-
wieksza ,klase". Z kolei—bedziemy wymagac¢ co-
raz wiekszych wydtuzen ,stopiwa sztucznego" —
gdyz wymagania zawsze zastosowujg sie do ist-
niejacych mozliwosci i stale wzrastajag wraz z nimi.

Tymczasem rozw0j techniki spawalniczej, dla
ktorej jednym z decydujacych czynnikéw jest ren-
townos$¢ produkcji, idzie wyraznie w kierunku
stosowania spawania jednowarstwo-
wego, wzgl. spawania grubymi warstwami. Juz
dzisiaj spotykamy zagranicg spoiny jednowarstwo-
we elektryczne grubosci 25 mm. Spawanie acety-

lenowe nigdy za$ nie przejdzie na spa-
wanie wielowarstwowe.
Jezeli wiec nie zawr6cimy z tej drogi i be-

dziemy nadal ocenia¢ spoiwa a priori, na zasadzie
préby wydtuzenia stopiwa sztucznego, o maksy-
malnej wielowarstwowosci, — coraz bardziej odda-
la¢ sie bedziemy od praktyki, a wysitki nasze nad
rozwojem spoiw okazg sie bezuzyteczne.

W zakonczeniu swego artykutu powiada p.
Mercier — po przedstawieniu réznic, jakie wyka-
zuje stopiwo rzeczywistych spoin i stopiwo sztucz-
ne tych samych spoiw:

,<Zapamietajmy sobie poprostu na dzisiaj z tych tablic,
ze charakterystyki mechaniczne samego stopiwa nie sg czy-
sto sztuczne, lecz stanowig warto$ciowa wskazéwke, jakie
witasnos$ci mechaniczne mozna bedzie otrzymaé przy pomocy
tego metalu, dobierajcie odpowiednio inne czynniki" 24).

Wedtug stow powyzszych, wartosci uzyskane
przy probie wydtuzenia stanowig jakby wartosci
graniczne  do ktérych powinnismy jak najbardziej
zblizy¢ sie przez dobd6r odpowiednich materiatow
rodzimych i metod spawania. Ostatecznie obojet-
ne bedzie w zasadzie co dobieramy ido czego —
czy wiec do istniejacych materiatdw rodzimych
i stosowanych technik spawania dobiera¢ bedzie-

'*)  patrz 10. Str, 1682,
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my najodpowiedniejsze dla danego wypadku zasto-
sowania spoiwo — czy tez odwrotnie. W kazdym
razie stwierdzi¢ musimy, ze tych idealnych, gra-
nicznych wartosci nie osiggniemy nigdy w prak-
tyce, bo stosujemy zasadniczo inng technike spa-
wania. Czyz wiec o doborze lub dopuszczeniu
spoiw ma decydowaé¢ ta wiasnie idealna graniczna
ich warto$¢, ktérag mogtbym osiggnaé, ale ktorej
nie osiggne i czyz nie stuszniej oprzec¢ sie na tej
wartosci, jakg osiagne praktycznie? Gdybysmy mo-
gli przyja¢ zasade, ze pewne spoiwo, ktoére na
prébce proponowanej wykazato wiasnosci mecha-
niczne wyzsze od drugiego spoiwa, wykaze w rze-
czywistej spoinie wiasnosci co prawda obnizone—
ale w kazdym razie rowniez wyzsze, od tych, ja-
kie da spoiwo drugie—sprawa przedstawiataby sie
catkiem prosto i wtedy byloby wszystko jedno,
czy w dopuszczeniu spoiw opieramy sie na wartosci
jego idealnej, czy tez na wartosci praktycznej.
Ale witasnie tak nie jest! Wtlasnosci mechaniczne
stopiwa rzeczywistego nie stoja w zadnym statym
stosunku do wartosci idealnych. Wystarczy wspom-
nie¢ o tych przykladach, ktére znamy z codzien-
nej praktyki. Niektore elektrody osiggajg na préb-
ce ,Arcosa" wysokie wilasnosci, gdy tymczasem
spoiny jednowarstwowe wykonane nimi sg, wsku-
tek silnych objawoéw przegrzania, kruche i mniej
wytrzymate od tych, jakie osiggamy przy elektro-
dach, dla ktérych proba ,Arcosa" nie wypada
tak korzystnie.

Mamy wiec stosunek odwrotny, ¢o zresztg nie
moze nas zbytnio dziwié, jezeli uwzglednimy, ze
wptyw wyzarzania kolejnego warstw moze przy
réznych tworzywach osiggna¢ rézne stopnie.

Skadingd znamy spoiwa stopowe, ktére dajg
przy jednowarstwowym spawaniu acetylenowym
doskonate potgczenia, zaré6wno co do wytrzymato-
sci jak i plastycznosci — jednak proba rozciggania
stopiwa sztucznego wypada dla tych wtasnie spoiw
mniej korzystnie, jak dla spoiw przecietnych.

Przyktady te najlepiej Swiadczg przeciw pro-
bie rozciggania stopiwa sztucznego. Sag to przykia-
dy krancowe, ktorych znaczenie rzuca sie odrazu
w oczy; ilez jednak istnieje przyktadéw posred-
nich, gdzie dopiero Sciste poréwnanie poszczeg6l-
nych wiasnosci otrzymanych na prébce i na spo-
inie rzeczywistej wykazatlyby catg niedorzecznos¢
oceny spoiw wedtug wartosci ,idealnych”.

Dopiero tez na tle tych przyktadéw mozna
przedstawi¢ sobie doniosto$¢ catego zagadnienia,
mozna dostrzec, ze chodzi tu nie o jakie$ tam szcze-
goéliki, mogace wywota¢ pewne watpliwosci w umy-
stach zbyt wnikliwych — lecz o rzeczy zupet-

nie realne, o zasadniczym znaczeniu
dla praktycznych zagadnien spawalni-
czych i decydujgce o dalszym rozwo-
ju spawania.

d c n
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Spawane cylindry parowozowe
na francuskiej linii kolejowej

W konstrukcji cylindrow parowozowych, kto-
re do niedawna wykonywano wytgcznie z zeliwa,
daja sie w ostatnich czasach zauwazy¢ dazenia
do zastosowania stali lanej, chociaz cena tego mater-
jatu jest w zaleznosci od wielkosci wykonywanej
serii, dwu — lub trzykrotnie wyzsza od ceny zeli-
wa. Jednoczes$nie z tym, niedawno powstaty trze-
ci rodzaj konstrukcji rozpoczyna zdaje sie powaz-
na walke konkurencyjng z wyzej wymieniohymi
metodami konstrukcyjnymi. Oparty na stosowaniu
blach stalowych odpowiednio pocietych ptomieniem
acetylenowo- tlenowym i nastepnie spawanych, zaj-
muje on — pod wzgledem kosztéw wykonania —
miejsce posrednie pomiedzy swoimi poprzednikami.
W wypadku — wystepujacym zreszta dos¢ cze-
sto — gdy wykonywa sie przedmiot pojedynczy,
cylinder spawany jest zblizony cena do cylindra
zeliwnego, a niezaprzeczalna wyzszo$¢ stali spawa-
nej nad zeliwem daje konstrukcji spawanej pierw-
szenstwo. W stosunku za$ do stali lanej ta sama
jakos¢, w potaczeniu z korzystng cena, wysuwa
nowg metode konstrukcyjna zupetnie wyraznie na
pierwszy plan.

Z drugiej strony metoda wykonywania cylin-
dréw ze stali spawanej ma tym wiecej mozliwosci
odniesienia ostatecznego zwyciestwa nad metoda
konkurencyjna, t j. odlewami stalowymi, ze przy
jej stosowaniu nie moze zdarzy¢ sie, jak to bardzo
czesto bywa z odlewami, azeby wyprodukowano
szereg przedmiotéw nienadajgcych sie do uzytku
wskutek obecnosci pecherzy. W stalowniach nie
jest rzadkoscig, ze ilo$¢ zabrakowanych cylindrow
stanowi 50°/0 wykonywanych odlewow, co rzecz
jasna — nigdy nie moze zdarzy¢ sie przy stoso-
waniu spawanych blach stalowych.

Rys. 1, Ptlaszcz cylindra gtdwnego z przypawanymi zebrami.

Wykonanie cylindréw parowozowych z blach
spawanych jest oczywiscie praca powazng. Cylin-
der na wysokie cisnienie zawiera w sobie ok. pie-
dziesieciu czesci sktadowych, wykonywanie ktérych

*)  Le Soudeur-Coupeur, Nr 2, 1938.
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wymaga ponad 100 m og6lnej dtugosci ciecia tlenem.
Dtugos$c¢ spoin, niezbednych przy potaczeniu poszcze-
golnych czesci, lezy w tych samych granicach, ilos¢
za$§ zuzytych przy pracy elektrod waha sie po-
miedzy 1500 a 2000 sztuk.

Pierwsze konstrukcje spawanych cylindrow
parowozowych zostaly wykonane stosunkowo nie-
dawno, a mianowicie okoto 3 lat temu, przez fran-
cuskie Towarzystwo Kolejowe P. O. Midi w war-
sztatach Perigueux. Prace te zostaty opisane przez
p. Laborie podczas odczytu wygtoszonego 26 mar-
ca 1936 r. w Stowarzyszeniu Inzynieréw Spawal-
nikow w Paryzu. Streszczenie tego odczytu, ktoére
podajemy ponizej, pozwoli naszym czytelnikom
wyrobi¢ sobie zdanie o tym godnym uwagi zastoso-
waniu spawania, ktére niezawodnie dojdzie do znacz-
nego stopnia rozwoju.

Budowa dwuch cylindréw ze spawanych
blach stalowych.

Przy projektowaniu cylindrow warsztaty kole-
jowe w Perigueux postawity sobie za cel otrzyma-
nie cylindréw catkowicie zamiennych z cylindrami
zeliwnymi, z zachowaniem ksztattu i zasadniczych
wymiaréw przewoddéw dla pary.

Azeby utatwi¢ projektowanie, wykonano mo-
del w 1/4 naturalnej wielko$ci, na ktérym ustalo-
no potozenie spoin, zbadano ich dostepnosé¢ i ko-
lejno$¢ wykonania, uwzgledniajgc przy tym mozli-
wosci warsztatow pod wzgledem obrdébki.

Dla kazdego z cylindréw wykonywano oddziel-
nie 3 grupy czesci, a mianowicie:

1) cylinder gtdwny i cylinder suwakowy wraz
z przewodami;

2) skrzynia miedzycylindrowa,

3) przewody wylotowe.

Tylko spoiny ptaszczy cylindréow wzdiuz two-
rzagcej wykonywano za pomoca palnika acetyleno-
tlenowego. Pozostate spoiny wykonano przy po-
mocy spawania #tukowego przy uzyciu elektrod
stosowanych do spawania kottéw z wyjgtkiem spoin
na kotnierzach i zebrach cylindra gléwnego oraz
spoin przy tapie do umocowania, ktére powinny
posiada¢ najwieksza wytrzymatos¢ i dlatego byty
wykonane przy uzyciu wysokowartosciowych ele-
ktrod.

W ciggu dalszym oméwimy kolejno wykony-
wanie poszczegolnych czesci konstrukciji.

1. Cylinder

Ptaszcz cylindra, sktadajacy sie z blachy stalo-
wej wytrzymatosci 40 kg/mmz2 o grubosci 20 mm,
byt zukosowany za pomocg palnika acetyleno-tle-
nowego i spojony rdéwniez palnikiem acetyleno-
wym wzdtuz tworzacej.

Spawany cylinder zostal nastepnie na koncach
obtoczony od zewnagtrz na szerokosci ok. 50 mm
w celu umocowania i przypojenia 2 kotnierzy. Potem
przypawano do ptaszcza 4 zebra, wyciete z blach
stalowych o grub. 30 mm.

gtéwny (rys. 1)
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Na rys. 1 przedstawiono cylinder przygotowa-
ny do potaczenia z cylindrem suwakowym.

Nalezy podkresli¢, ze potgczenia ptaszcza cy'
lindra z kolnierzami, w ktérych nastepnie zostaly
zamocowane $ruby kotnierzowe dla przytgczenia den,
byty wykonane ze szczegdlng starannoscia.

2. Cylinder suwakowy

(rys. 2).

Cylinder suwakowy posiada ptaszcz z blachy
stalowej grub. 15 mm. wytrzymatosci 40 kg/mm2,
spawanej tak samo, jak cylinder gtéwny, wzdtuz
tworzacej.

Po obtoczeniu zewnetrznym i wytoczeniu
koncowych czesci dla dotgczenia koinierzy, przy-
pawano do cylindra czesci nastepujace:

a) sze$¢ pierscieni wewnetrznych, rozstawio.
nych w odpowiedniej odlegtosci, azeby umozliwié
po wytoczeniu ustawienie dwu gtadzi suwakowych,

b) sze$¢ wewnetrznych podpdrek podiuznych

0 przekroju kwadratowym, tworzgcych oparcie
dla gtadzi,
C) dwa kotnierze zewnetrzne, zaopatrzone

w Sruby koinierzowe dla tgczenia z denkami.
W konicu powycinano odpowiednie otwory
1 przypawano kréciec wlotowy dla pary.

3. Przewody wlotowe.

Przewody parowe pomiedzy cylindrem gtow-
nym i cylindrem suwakowym skiadajg sie z blach
grub. 10 mm opowiednio wygietych, jak to wska-
zano na dolnej czesci rys. 2, i potagczonych po dwie
za pomoca spawania tukowego.

4. Potaczenie
z suwakowym

cylindra gtéwnego
(rys. 3),

Cylindry gtéwny i suwakowy, wykonane w wy-
zej opisany sposo6b, ustawiono nastepnie na dwuch
szablonach z twardego drzewa w celu zapewnienia
doktadnej odlegtosci pomiedzy osiami podtuznymi
cylindrow iich Scistej réwnolegtosci. Pomiedzy cy-
lindrami umieszczono stalowe Kkliny, azeby zapo-
biec ich zblizeniu sie podczas spawania.

Po ztozeniu przewodéw parowych spojono je,
tworzac w ten sposéb potgczenie pomiedzy cylin-
drami.

Rys. 4 przedstawia potgczone cylindry od stro-
ny ramy parowozowej.

5. Skrzynia miedzycylindrowa (rys. 5).

Skrzynia sktada sie z 5-ciu zasadniczych czesci:

1) plyty pionowej do potaczenia obu cylind-
row parowych, wykonanej z blachy stalowej
40 kg/mm2 grub. 30 mm;

2) Scianki dolnej réwniez z blachy stalowej
grub. 30 mm;

3) tapy ze stali kutej 40 kg/mmz2

4) 2 Scianek, przedniej i tylnej, z blachy
15 mm, ktoére sg potgczone, przy jednoczesnym
zastosowaniu licznych blach i zeber wzmacniajg-
cych, za pomocag spawania tukowego.

Poniewaz wiekszo$¢ tych czesci tgczono spo-
inami pachwinowymi po uprzednim zukosowaniu,
nalezato posczepiaé¢ tgczone blachy ze sobg punk-
tami w odstepach co 300 mm, azeby w miare mozli-
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wosci unikng¢ wichrzenia sie blach i odksztakcen
skurcznych. Po ostygnieciu spoin punkty sczepne

Rys, 2. Ptaszcz cylindra suwakowego,
zostaly usuniete, a pozostale miejsca kolejno spo-
jone.

Rys. 3. taczenie cylindra gtdwnego z suwakowym na sza-

blonach drewnianych.

Ze wzgledu na brak pewnych urzadzen do ob-
rébki w warsztatach Perigueux, w ktérych normal-

Rys. 4. Cylinder gtéwny i suwakowy potaczone ze soba,

nie otrzymywano cylindry w stanie zupeinie obro-
bionym, nalezalo wykoriczyé catkowicie obrébke ta-



80 SPAWANIE | CIECIE METALI

py cylindra przed jej dotaczeniem do Scianki dol-
nej skrzyni, co ze wzgledu na znaczne wymiary
wywotato dodatkowe trudnosci.

Rys. 5. Skrzynia miedzycylindrowa.

Spoiny pachwinowe #taczace tape ze Sciankg
dolng skrzyni zostaly wuzupeitnione 5 spoinami
otworowymi o $rednicy 60 mm.

6. Przewody wylotowe.

Przewody wylotowe, majace ksztatt litery Y,
sktadajg sie z 6 blach grub. 8 mm potaczonych spa-
waniem tukowym. Specjalna cze$¢ w postaci jakby
noza kieruje strumien pary w miejscu taczenia sie
obu gatezi przewodu.

Rys. 6 przedstawia jeden z przewodow wylo-
towych po ukonczeniu prac spawalniczych.

Rys. 6. Przewody wylotowe.

7. kLaczenie skrzyni z
(rys. 7).

Przy +taczeniu tych cze$ci byto sprawg nader

wazng zachowa¢ wymiary wskazane na rysunkach,

cylindrami
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a mianowicie: odlegto$ci poziome A i B pomiedzy
osiami cylindréw a ptyta pionowa skryni, oraz od-
legto$¢ pionowg C pomiedzy osig cylindra gtow-

Rys. 7. taczenie skrzyni z cylindrem.
nego i ptaszczyzng oparcia tapy (rys. 7).

Przyrzad zastosowany w tym celu, jest przed-
stawiony schematycznie na tym samym rys. 7.

Poszczegdlne czesci, majace by¢ spojone ze so-
ba, byly poprzednio potgczone punktami sczepnymi,
azeby sprowadzi¢ do minimum odksztatcenia
skurczne.

Kolejnos¢ wykonywania taczen byla nastepu-
jaca:

a) spawanie dolnej $cianki skrzyni z cylindrem
gtéwnym;

b) spawanie Scianek, przedniej i tylnej, z prze-
wodami parowymi pomiedzy cylindrem gtéownym
a cylindrem suwakowym.

Rys. 8. Wykonczony zespét cylindra.

c) spawanie 4 zeber do tapy;

d) spawanie 4 zeber nasciance dolnej skrzyni.

W celu spojenia dwuch zeber $rodkowych na-
lezatlo wycigé otwory w S$ciance dolnej skrzyni,
ktére nastepnie zostaty z powrotem zapawane.
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8 Montaz przewoddédw wylotowych.

Przewody wylotowe zostaty wprowadzone, bez
zadnych trudnosci, do wewnatrz skrzyni pomiedzy
cylinder suwakowy i ptyte pionowag, po czym
je przypawano do tych czesci.

Gorng cze$¢ skrzyni przykryto nastgpnie bla-
chg grub. 15 mm, przypawang z jednej strony
do cylindra suwakowego, a z drugiej do Scianek
skrzyni przedniej i tylnej.

9. Wykonczenie cylindréow (rys. 8).

Po zakoniczeniu réznych poprzednio opisanych
prac spawalniczych, cylindry zostaly zaopatrzone
w Sruby koinierzowe oraz gtadzie suwakowe i na-
stepnie poddane probom wodnym pod ciSnieniem
4 atm dla przewodéw wylotowych i 20 atm dla
reszty czesci cylindrow.

Zdjecie na rys. 8 przedstawia cylinder ze $ru-
bami koinierzowymi; blacha tworzgca siodto kotta
jest na zdjeciu tylko natozona na go6rng czes¢
skrzyni cylindrowej.

10. Montaz siodta.

Ze wzgledu na to, ze warsztaty w Perigueux
nie posiadaty obrabiarek, za pomocg ktérych moz-
na bytoby obrobi¢ przypawane do skrzyni siodto
z blachy grub. 25 mm, zastosowano do montazu
tej blachy specjalny sposob. Po ostatecznym zmon-
towaniu cylindréow na ramie parowozowej, kociot,
w ktérego dymnicy wymieniono dolng blache, usta-
wiono na podwoziu i dokladnie wyregulowano
jego potozenie w kierunku pionowym.

Spawane dachy szedowe k

Zasadnicze zatozenia konstrukcyjne dachow
warsztatowych, oznaczanych mianem dachéw sze-
dowych, sa og6lnie znane (rys. 1).

W tym systemie oszklona czes¢
dachu ustawiona prawie pionowo,
jest skierowana na péinoc; w ten
spos6b unika sie bezposredniego
przenikania promieni stonecznych
do lokali warsztatowych i prze-
puszcza sie Swiatto wytacznie roz-
proszone, bez mozliwosci przykre-
go odbijania sie promieni od po-
wierzchni btyszczacych. Z drugiej
strony — bardzo stromy spadek osz-
klonej czesci dachu zapobiega mo-
zliwoSci gromadzenia sie na szy-
bach Sniegu.

Amerykanskie tow. Austin
w Cleveland zastosowato przy
wykonaniu dachéw  szedowych
specjalng metode konstrukcyjng oparta na spawa-
niu elektrycznym, ktéra daje moznos$¢ catkowitego

") Tekst i rysunki sg zaczerpniete z
peur"— 10.1937.

,Le Soudeur-Cou-

Rys. 1.
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Blache siodta, z wywierconymi otworami i wy-
gietag odpowiednio do promienia dymnicy, wsunieto
nastepnie pomiedzy skrzynie a kociot. Po dogieciu
siodta na goraco do ptaszcza dymnicy, sczepiono
ja za pomoca kilku punktéw ze skrzynia.

Po zdjeciu kotta przystgpiono do przypawania
siodta do goérnej czesci skrzyni, co stanowito ostat-
nig czynno$¢ w tej robocie.

11. Praktyczne zastosowanie cylindrow

Wykonany zespét cylindréw zmontowano bez
trudnosci na parowozie 141918, ktéry odbyt bez
zadnego wypadku przepisowg prébe gorgca na linii.
Po powrocie parowozu przystgpiono, celem upew-
nienia sie co do stanu cylindréw, do préby obcigze-
nia przez doczepienie 5 parowozéw z tendrami,
co stanowito razem obcigzenie 560 t, przy czym
w sposdb sztuczny wywotano $lizganie sie parowo-
zu. W stanie i pracy cylindréw nie zauwazono
zadnych nieprawidtowosci lub usterek.

Parow6z 141918 pracuje od szeregu mie-
siecy w parowozowni Angouleme; przebieg jego
przekracza juz 23000 km, a stan cylindrow nie da-
je powodu do zadnych zastrzezen.

Na podstawie powyzszego dos$¢ zwieztego
streszczenia odczytu p. Laborie, czytelnicy nasi
moga wyrobi¢ sobie zdanie i oceni¢ zalety budo-
wy cylindréw z blach stalowych cietych za pomo-
ca palnika acetylenowego a nastepnie spawanych.
Nalezy zaznaczy¢, ze ten nowy typ konstrukcji ma
bezsprzecznie wielkg przyszto$¢ przed sobg. Na ra-
zie mozemy poda¢ do wiadomos$ci naszych czytel-
nikow, ze szereg duzych towarzystw kolejowych,
jak np. koleje L.M.S. w Anglii i Koleje Panstwowe
we Francji poszty w $lady linii P.O.Midi i wyko-
nujg spawane stalowe cylindry parowozowe.

621.791 : 69,024
500 stéw -j- 5 rys.

wykorzystania przestrzeni pod dachem przez usu-
niecie réznych dodatkowych czesci zwykle stoso-
wanych wigzaréw dachowych, jak to stupy, krzy-

Hala fabryczna pokryta dachem szedowym.

zulce, pasy i t. d. Lokal warsztatowy pokryty ta-
kim dachem moze by¢ catkowicie wyzyskany od
podtogi do najwyzszego punktu dachu, t.j. do wyso-
kosci, ktéra w warsztatach wykonanych wg. opi-
sywanego systemu wynosi przecietnie 85 m, jak
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to wskazano na rys. 2. Na tym samym rysunku
mozna zauwazy¢ réwniez inne wymiary charakte-
rystyczne dla tego rodzaju warsztatéw, jak to sze-
roko$¢ poszczegélnych naw (12 m) i wysokos¢

(4,40 m) no6g ramowych, na ktérych opiera sie
witasciwa konstrukcja dachowa.

Konstrukcje tego typu nie posiadaja zadnych
konstrukcyjnych czesci poprzecznych i stwarzajg
bardzo dogodne warunki dla zainstalowania i dzia-
fania urzadzen wentylacyjnych oraz ogrzewniczych.

Dotyczy to nie tylko zakladéw stawiajacych pod
tym wzgledem specjalne wymagania, jak to ma
miejsce w przemys$le wiokienniczym lub spozyw-
czym, lecz rowniez budynkéw fabrycznych prze-

Rys. 4, Wykonanie wezta konstrukcji szedowej.

znaczonych dla najrozmaitszego rodzaju fabrykacyj,
zaktadow mechanicznych i innych.

Na rys. 2 przedstawiono ogo6lny przekrdj bu-
dynku tego typu, nadajgcego sie do rozmaitych
celéw. Sposob wykonania dzwigaréw jest podany
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na rys. 3. Filar ramowy rozgatezia sie w swej gor-

nej czesSci na 2 ramiona, ktére tak samo jak i stup

zasadniczy sktadaja sie z dwutedwek; dwutedwki

te przy koncach sg wyciete za pomoca palnika
tak, ze po usunieciu czesci $rodnika po-
zostajg na pewnej diugosci tylko same
stopki.

Nastepnie z blachy o grub. 12 mm za
pomocg maszyny do ciecia wycina sie
blache, taczaca stup z obu ramionami. Po
odpowiednim  wygieciu na specjalnych
przyrzadach wystajgcych czesci stopek
dwutedéwek stupa i ramion tak, azeby obej-
mowaty blache weztowg i byly ustawione

do niej pionowo, tgczy sie dwutedéwki z blachg we-
ztowg za pomocag spawania elektrycznego, przy czym
blache 1taczy sie ze S$rodnikami dwutedwek za
pomocg spoin czotowych, a ze stopkami — za po-
moca spoin pachwinowych.

Na rys. 3, na ktérym dla lepszego zrozumienia
dwutedwki sg zakreskowane, widoczne jest, ze
wzdtuz brzegéw blachy wezlowej, pomiedzy stop-
kami dwuteownikéw stupka i ramion, pozostajg
dwie puste przestrzenie. Azeby zapeini¢ te puste
miejsca, wstawia sie tam paski blachy o grub.
10 mm, ktére nastepnie zostaja przypawane do
blachy weztowej za pomoca spoin pachwinowych
z kazdej strony, a do stopek ksztattownikéw —
spoinami czotowymi. Na rys. 4 przedstawiono wy-
konywanie samych spoin.

Azeby utatwi¢ przewdédz czy to koleja, czy
statkiem, przygotowanie dzwigaréw w warsztacie
sprowadza sie tylko do wykonywania poszczegél-
nych oddzielnych czesci, t. j. do wykonania stupa
z krétszym z 2 ramion, pozostawiajac miejsce dla
pézniejszego przymocowania ramienia diuzszego.
Samo za$ ramie diuzsze, (normalna dwutedéwka),
przymocowuje sie nastepnie, podczas montazu dzwi-

Rys, 5, Szczegét montazu konstrukcji szedowej.
garéw, za pomocg przynitowanych naktadek z ceow-
nikéw. Zresztg taczenia ramion mozna dokona¢
podczas montazu rdéwniez za pomocg sSpawania,
(rys. 5), a nie nitéw o ile dysponuje sie na miej-
scu budowy urzgdzeniami do spawania.
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Spawanie w przemysSle
witdkienniczym 1

Wszystkie poprzednie zdjecia
uwidaczniajg podwdjny charakter
prostote i rozmaito$¢ — napraw uszko-
dzonych zeliwnych czesci, z ktérymi
mozna sie spotkaé¢ w przemysle wid-
kienniczym. W wigkszosci wypadkéw
zastosowanie spawania nie napotyka
na zadne trudnosci. Trzeba jednak
mie¢ na uwadze, ze czesSci, ktéore mo-
ga ulec uszkodzeniu, sg bardzo liczne
i mogag posiada¢ najréznorodniejsze
ksztatty w zaleznosci od przezna-
czenia. Jeszcze tatwiej mozna sie o
tym przekonac¢ przegladajgc 4 tablice
zdje¢, zamieszczonych na str. 83 i 84,
gdzie sg pokazane rézne uszkodzone
zeliwne czesci naprawione za pomo-
ca spawania acetylenowego. Poszcze-

Rys. 39. Zeliwne czes$ci maszyn tkackich

naprawione za

pomoca spawania acetylenowego.

*) Le Soudeur — Coupeur, Nr. 6, 1937.
Ciag dalszy artykutu z Nr. 3 1938 r.
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Rys. 40. Zeliwne cze$ci krosen przedzalni-
czych naprawione za pomoca spawania ace-

tylenowego.

g6lne czesci sa zebrane w grupy od-
powiednio do maszyn przedzalniczych,
do ktérych nalezg, a mianowicie: do
krosen przedzalniczych lub tez do
krosen tkackich.

Brak miejsca nie pozwala nam
wyszczegdIni¢ przeznaczenia i rodzaj
pracy oddzielnych czesSci; zresztg za-
sadniczym zadaniem naszym jest przed-
stawi¢ czytelnikom tylko naprawy do-
konane za pomoca spawania. Jestes-

my wiec zmuszeni odestaé naszych czytelnikow
do zrédet specjalnych, w ktérych mozna znalez¢
niezbedne wyjasnienia co do czes$ci przedstawio-
nych na podanych 4 planszach. Przypominamy tyl-
ko, ze bardzo liczne maszyny, stosowane w prze-
mysle wiokienniczym, daje sie potaczy¢é stosownie
do ich przeznaczenia w kilka grup, a mianowicie:
trzeparki, ktore usuwajg z wiokien zanieczy-
szczenia; zgrzeblarki, ktére wykonujg osta-
teczne oczyszczanie wilokien i lgcza je nastepnie
w zgrzebto tasmowe; wrzecionarki,
ktére jeszcze bardziej zmniejszajg grubos¢ widkien
z lekka je skrecajac; wreszcie przedzarki, ciagte
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Rys. 41. Zeliwne czes$ci krosen tkackich na-
prawione za pomocag spawania acetylenowego.

czy tez okresowe lub wézkowe, ktére
dokonywuja dalsze skrecanie widkna,
nadaja mu niezbedng wytrzymatosc
i w ten sposéb dostarczajg materiat
przeznaczony do tkania.

Tytutem informacji podajemy na
zdjeciach 43— 47 po jednej typowej
maszynie dla kazdej z wyszczegélnio-
nych grup, a poza tym jeszcze krosha
tkackie.

Nie wchodzac w dokiadny opis maszyn wio-
kienniczych, zrobimy wyjatek dla urzadzen nape-
dowych krosen tkackich, ktére przedstawiajg ze-
spot organdéw najczesciej ulegajacych uszkodzeniom.
Kilka stbw na ten temat moga by¢ pozyteczne,
poniewaz dadzg czytelnikom wglagd na znaczenie
szybkosci pracy poszczegoélnych czesci krosien tkac-
kich i utatwig zrozumienie, dlaczego w utrzymaniu
urzgdzen przemystu widkienniczego spawanie od-
grywa tak powazng role.

Urzadzenia napedowe, majgce za zadanie prze-
suwanie, (,pedzanie") czoétenka tkackiego od je-
dnego konca krosna do drugiego, sa narazone na
bardzo raptowne impulsy, graniczace z uderzenia-

Rys. 42.
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mi, wskutek czego czesci tych me-
chanizméw najtatwiej ulegaja pek-
nieciu. Mechanizmy te bywajg dwoch
rodzai: traczek o biczach poziomych
i trgczek bagnetowy.

Na rys. 48 przedstawiony jest
schemat traczka z biczem poziomym.
Zab G palca N, ktéry obraca sie jed-
noczesnie z kotem D, posuwa gatke
M umocowana pionowo na wale B\
watl B, obracajac sie na pewien kat
naokoto swej osi, pocigga za sobag
poziomy bicz A, do konca ktorego
jest przywiazany rzemyczek skérzany
przekazujacy drugim koricem ruch za-
bce, ktéra ze swej strony pobudza
do ruchu czoétenko.

Na rys. 49 podano zasade tracz-
ka bagnetowego. Dzwignia A, obra-
cajac sie naokoto stalej osi C, pociaga
za pomoca rzemyka skorzanego ba-
gnet H wykonany z elastycznego i
wytrzymatego materiatu, gérny koniec
ktérego przesunieciem swoim wywo-
tuje ruch czétenka. Raptowne waha-
nia dzwigni A powstajg przy przej-
éciu rolki B przez nasade E.

Zeliwne czeéci krosen tkackich naprawione za po
mocg spawania acetylenowego.
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W powyzszym, bardzo ogdlnym opisie urzadzen do 3 ruchéw w jedng i drugg strone poprzez ca-

napedowych,

Rys. 43.

nalezy zwréci¢ specjalng uwage na tg szeroko$¢ krosna w ciggu 1 sek.) i ze czesci

Trzeparka zwojowa z samozasilaczem skrzynkowym.

Rys. 44.

Rys. 45. Przedzarka na 120 wrzecion.

Rys. 46.

Wrzecioniarka cienka.

Zgrzeblarka pokrywkowa.

Rys. 47. Krosno tkackie ze zmiennymi kopkami watkowymi.

powodujace ruch przewaznie nieprzerywany (wat
napedowy wraz z rolkg i biczem) posiadaja mase
dos$¢ znaczng, wywotujaca wskutek bezwiadnosci
duze sity, a wiec narazajgce material na wielka
prace nazmeczenie. & _

Do analogicz-
nych wnioskéw mo-
zna doj$¢, badajac
szczegbty roéznych
maszyn stosowa-
nych w przemysle
wibkienniczym, w
ktérych znaczne
szybkosci ruchow,
niezbedne przy ich

pracy, sg najeze- /
Sciej potaczone z |
drganiami i dziata- \ U

niem dynamicznym

sit. W ten sposéb Rys. 48. Schemat mechanizmu
mozna sobie wy- traczka z biczem poziomym.
ttumaczy¢ liczne prace naprawcze, co dzien wyko-
nywane w kazdym z wiekszych zaktadéw widkien-

Rys. 49. Schemat mechanizmu traczka bagnetowego.

to, ze ruchy poszczegélnych czesci sa bardzo szyb- niczych, a jednoczes$nie z tym — réwniez znaczny
kie i raptowne (czétenko odbywa normalnie od 2 rozwd6j spawania przy tych pracach. cdn
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Sprawozdanie z dziatalnoSci Stowarzyszenia
dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce za rok 1937

| program dziatalno$ci

rok 1937.

Rok 1937 byt okresem pomys$inej koniunktury gospodar-
czej kraju. Ogélne ozywienie przemystu i budownictwa od-
bito sie réowniez bardzo korzystnie na dalszym rozwoju spa-
wania zaréwno acetylenowego, jak tez i elektrycznego.

Sprawozadnie za

Spawanie elektryczne mogto sie znacznie rozwingé¢ w sto-
sunkowo krotkim czasie dzieki racjonalnie ujetym przepisom
spawania, jak np. przepisy dotyczace spawania w budownic-
W parze z rozwojem stosowania spawania szedt réw-
produkcja ktérych zwiek-

twie.
niez rozwdj fabrykacji elektrod,
szata sie z miesigca na miesigc.

Inaczej natomiast przedstawia sie sprawa spoiw acetyle-
nowych. Z powodu braku przepiséw, obejmujacych gtéwne
dziedziny zastosowania spawania acetylenowego, nie wytwo-
rzyty sie w kraju warunki rozwojowe dla spoiw acetyleno-
wych.

Jedng z podstawowych przeszkéd w rozwoju odpowied-
nich spoiw acetylenowych, a nawet elektrycznych — jest do-
tychczasowy brak racjonalnego unormowania proéb elemen-
tarnych dla ich oceny.

Stowarzyszenie nasze, dzieki posiadanemu Laboratorium,
stara sie przys$pieszy¢ normalizacje tych stosunkéw, opraco-
wujac racjonalne zasady oceny spoiw. Rozpoczecie tych prac
przez Stowarzyszenie byto mozliwe jedynie dzieki uzyskaniu
od naszych cztonkéw specjalnych subwencji na wyposazenie
Laboratorium.

W 1937 r. sptaciliSmy

reszte naleznosci za 40-tonowa

maszyne do rozrywania oraz zakupiliSmy nowoczesny mi-
kroskop, pewna cze$¢ kosztéw ktorego pokryty zakitady
Elektro.

Poza tym mogliSmy wyposazy¢ Laboratorium w caty

szereg urzadzen dodatkowych, jak np, urzadzenie do pomia-
ru wysokich temperatur, urzadzenia do wykonywania szliféow,
kopiowania odbitek fotograficznych itp.

Warsztaty i urzadzenia szkolne w oddziale
zostaly réwniez zmodernizowane, uzupetnione i powigekszone,
W 1937 r. wykonczyliSmy budowe pomieszczenia dla wytwor-
nicy statej, ktérag S. A, ,Perun” dostarczyta nam bezptatnie.
Obecnie caty warsztat szkolny zasilany jest acetylenem z sta-
tej wvtwornicy przez rurociag okrezny. Dla tlenu zainsto-
walismy réwniez rurociag okrezny oraz podwdjna baterig¢ na
12 butli tlenowych.

Katowickim

Dzieki temu warsztaty szkolne w Katowicach przedsta-
wiaja sie, pod wzgledem urzadzen, wzorowo i w niczym nie
ustepuja najlepiej urzadzonym warsztatom szkolnym w pan-
stwach zachodnich.

Tym niemniej obecnie pomieszczenia w Katowicach sg
licznego naptywu zgloszen na kursy spawania za

Stowarzyszenie rozpoczeto starania celem uzyska-
nia obszerniejszych pomieszczeh i otrzymato obietnice uzy-
skania ich w budynkach Slgskich Technicznych Zaktadéw
Naukowych.

Dla Oddziatlu Warszawskiego S. A. ,Perun”
przeznaczy¢ odpowiednie pomieszczanie w nowo-budowanych
obiektach fabrycznych.

W ub. r. Stowarzyszenie nasze rozpoczeto starania o utwo-
rzenie Polskiego Instytutu Spawania, sprawa ta znajduje sig
obecnie na drodze realizacji.

Przechodzac 1z zkolei do
agend Stowarzyszenia, nalezy na pierwszym miejscu wymie-

wobec
szczupte.

zamierza

omoéwienia poszczegdlnych

ni¢ dziatalno$¢ nasza na polu szkolnictwa.

na rok 1938 .

I. Szkolnictwo.

Frekwencja na naszych kursach spawania wzmogta sie
w roku 1937 bardzo znacznie, w poréwnaniu z latami ubieg-
tymi. Dla zilustrowania tego podajemy, iz og6lna ilo$¢ absol-
wentéw naszych kuréw spawania wynosita:

w roku 1935 . . . . . 659
wom 1936 s 820
1937 1569

Nalezy zaznaczy¢, ze dalszy naptyw na kursy spawania
stale si¢ wzmaga i nieraz nie mozemy przyja¢ wszystkich
zgtaszajgcych sie mimo tego, ze zapisy odbywajag sie na ter-
miny kurséw, wyznaczonych na kilka miesiecy naprzéd. Do-
tyczy to specjalnie Oddzialu Warszawskiego, gdzie brak
wiasnych pomieszczen zmusza nas do ograniczenia ilosci kan-
dydatéw, oraz do prowadzenia kurséw jedynie w godzinach
popotudniowych wzgl. wieczornych. Natomiast w Katowi-
cach, dzieki urzadzeniu statych warsztatéw szkolnych, moz-
na prowadzi¢ nauke na kursach w czterech grupach, z kt6-
rych kazda przechodzi dziennie 2 godziny ¢wiczen praktycz-
nych i jedng godzine wyktadéw teoretycznych.

W roku sprawozdawczym przeprowadzono

kursy spawania.

nastepujace
A. Oddziat Katowicki:
. Kursy spawania dla poczatkujgcych:

w Katowicach 6 kurséw — absolwentéow 791

w Krakowie....ccoeueeenn. 2 Y ” 110
w Dabrowie Goérniczej . 1 N N 50
we Lwowie.eeeeeennnnn. 3 . 89
Il. Kursy spawania specjalne:
w Katowicach — 1 kurs spawania rur (dla f. ,,Pol-
IMINT) e e e 50

I1l. Kursy bezptatne:

w Katowicach —
kurs dla wtascicieli

1 catodzienny 12-dniowy bezpt.
matych warsztatéow prowin-

cjonalnych 16
IV. Kursy spawania dla inzynierow
i technikow:
w Katowicach:
1 kurs dla inzynieréw i technikéw P. K. P. w Ka-
towicach — absolwentoOw ... 25
1 kurs dla inzynierdw Warszawskiego Stowarzy-
szenia Dozoru Kottdw — absolwentéw . 10
Razem 16 kurséw — absolwentéw 1.141
B. Oddziat Warszawski:
1 Kursy spawania dla poczatkujgcych:
w Warszawie . 7 kuséw — absolwentéw 229
w Bydgoszczy. . . . 2 " ” 48
Il. Kursy specjalne:
w Poznaniu:
2 kursy spawania elektrycznego — absolwentéow . 43
2 " acetylenowego ” . 55
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w Warszawie:
1 kurs spawania w Panstwowej Wyz-
szej szkole Budowy Maszyn i Elek-

trotechniki . < 31
1 kurs spawania w Panstwowej Szkole
Techn. Lotniczej i Samochodowej - 22
Razem 15 kurséw — absolwentéw 428
W r. 1937 wyszkolity obydwa oddziaty na 31 kur-

sach absSOIWENTOW ... 1569

Poza tym wyktady teoretyczne oraz éwiczenia praktycz-
ne odbywaty sie w nastepujacych zakltadach naukowych:

1) na Akademii Gérniczej w Krakowie (Wydziat Hutni-

czy) — w ciaggu catego roku szkolnego.

Wyktady zlecone prowadzit p. dyr. Piotr Tutacz, ¢wicze-
nia praktyczne — p. Karol Kunik.

2) W Panstwowej Wyzszej Szkole Budowy Maszyn
i Elektrotechniki im. H. Wawelberga i Rotwanda — oraz

3) w Panstwowej Szkole Techn. Lotniczej i Samocho-
dowej w Warszawie w | pétroczu 1937 r.

Wyktady prowadzit p. inz. Dobrowolski,
praktycznymi kierowat p. inz. Szupp

¢wiczeniami

II. Laboratorium.

Laboratorium rozpoczeto w roku ubiegtym normalng
kréotkim czasie przeprowadzito caty

szereg powazniejszych prac, z ktérych najwazniejsze chcieli-

prace i w stosunkowo
bySmy ponizej wymieni¢.

Najpierw Laboratorium przeprowadzito i przeprowadza
w dalszym ciggu proby spawania blach kottowych, kierujac
sie w tym wzgledzie projektem przepiséw, jakie obecnie
opracowuje Komisja Warnikowa P. K. N. Préby te przeprowa-
dzaliSmy na blachach B 36 i B 41, jakie sa przewidziane dla
spawania warnikéw, rozmaitymi gatunkami drutéw do spa-
wania, w pierwszym rzedzie dla spawania acetylenowego.
Proby te obejmowaly badanie wytrzymatosci, wydtuzenia
spoiny i wydtuzenia stopiwa. Obecnie kontynuujemy proby
te, rozszerzajac je na zbadanie przydatnosci préb projekto-
wanych dla spawania zbiornikéw w niektérych krajach,
a przede wszystkim w Szwecji.

Nastepna wieksza praca byto przeprowadzenie egzami-
néw spawaczy dla spawania rurocigagéw f. ,Polmin". Spa-
polminowski przyjmowani byli na zasadzie
ktére przeprowadzane

wacze na kurs
préb giecia,
aparacie do zaginania.

byty na warsztatowym
Przy ukonczeniu kursu kazdy z spa-
waczy wykonatl dwa potgczenia rur, z ktérych wyciete 4-ry
préby byty badane w n/Laboratorium.

Jako jedna z dalszych prac Laboratorium wymieni¢ na-
lezy badanie materiatléow dodatkowych dla spawania rurocia-
géw, na polecenie f. ,Polmin". Prdéby te obejmowaty zba-
danie ok, 8 rozmaitych rodzajéow materiatéw dodatkowych.

Poza tym wykonaliSmy dla naszych cztonkéw caty szereg
préb odbiorczych materiatéw dodatkowych,

W zwigzku z naszymi pracami nad spawaniem szyn,
prowadzimy badania nad spawalnoscia stali szynowej, ze
szczegélnym uwzglednieniem zagadnienia powstawania poro-
watosci w spoinach i ich wptywu na wtasnos$ci mechaniczne.

Szyny, potrzebne do tego celu, otrzymalo n. Stowarzy-
szenie od Huty ,Pokdj", za$ roznych spoiw dostarczylty nam
f. ,Perun” i ,Gasaccumulator". Przed przystapieniem do
wtasciwych badan nad spawalnoscig stali szynowej, wyko-
nano kilka préb czysto laboratoryjnych — dla okreslenia
warunkéw powstawania por.

Wreszcie Laboratorium wykonato préby wytrzymatosci
oraz badanie mikro- i makro-struktury w sprawach spornych,
w ktoérych ekspertyze przeprowadzatl Dyrektor Stowarzysze-
nia (dla 2 hut).
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Ill. Odczyty, demonstracje i pokazy filmowe

W roku sprawozdawczym wygtoszone zostaly nastepuja-
ce odczyty z dziedziny spawania:
Prof. dr. inz. Feszczenko-CzopiwskKi:
p. t. ,Znaczenie metalurgii kierowanej dla dalszego
rozwoju spawalnictwa" (odczyt wygtoszony na Walnym
Zgrom, Stowarzyszenia w r. 1937).

Inz. Zygmunt Dobrowolski:
p. t. ,Nowos$ci w dziedzinie wypalania palnikiem rys
na stalowych pétfabrykatach walcownianych (odczyt
wygt. na Xl Zjezdzie Inz. Mech. w Warszawie).
Inz. Bolestaw Szupp:
1. p. t. ,Nowoczesne metody spawania acetylenowego"
(odczyt wygt w todzi na zaproszenie Cechu Slu-

sarzy Chrzescijan, 4.X11.1937 r.).

2. ,Mosty spawane" (odczyt wygt. w Kole Inz. Drég
i Mostéow, przy Stow. Techn. w Warszawie,
6.X11.1937).

3. ,Nowoczesne metody spawania acetylenowego" (od-
czyt wygt w tdédzkim Tow. Techn. w dn. 29
i 30.X11.1937).

4. ,Koniecznoé¢ utworzenia Instytutu Spawalniczego,
(odczyt wygt na XI Zjezdzie Inz. Mechanikéw

w Warszawie).

Inz. Piotr Tutacz:

1. p- t. ,Aktualne zagadnienia w szkolnictwie spawal-
niczym" (odczt wygt na Walnym Zgrom. Stow,
w r. 1937).

2. ,Zagadnienia badan wytrzymatosSciowych potgczen
spawanych" (odczyt wygt, na XI Zjezdzie
chanikéw w Warszawie).

Inz, Me-

3. ,,Najnowsze zdobycze techniki zgrzewania i spawa-
nia" (odczyt wygt 5.11.1937 w Katowicach, w ra-
mach kursu dla inzynierdw, zorganizowanego przez
Stow. Inz. Mech. oraz Stow. Hutnikéw Polskich).

Inz. Piotr Tutacz i inz. A, Eland.

p. t. ,Spawanie w budowie kottéw" (odczyt wygt. na

na Miedzynarodowym Zjezdzie p. n. ,Dzien Spawania"

w Warszawie).

Z wielu pokazéw filmowych nalezy wymieni¢:

1. dwukrotne wysSwietlanie filméw Stowarzyszenia, do-
tyczacych spawania rur i zbiornikéw pod cisnieniem, z oka-
zji kursu spawania rur w Katowicach;

2. dwukrotne
w Krakowie,
wania;

wyswietlanie
w czasie prowadzenia VII

filméw Stowarzyszenia
i VIII  Kkursu spa-

3. ,Poranek filmowy" w Katowicach, w kinie ,Union’*
Poza tym odbyt sie caly szereg
okolicznos$ciowych.

odczytéw i pokazéw

IV. Ziazdy.

Polsko-Niemiecki ,Dzien Spawania".

W dniach 26—27 kwietnia 1937 r. odbyt sie w Warsza-
wie Polsko-Niemiecki ,Dzien Spawania", zorganizowany przez
nasze Stowarzyszenie, Polski Zwigzek Inzynieréw Budowla-
nych oraz Stowarzyszenie Inzynieré6w Mechanikéw Polskich,
w porozumieniu z Sekcjg Spawalnictwa Niem. Zw. Inz.
(Fachausschuss fiir Schweisstechnik des V. D. L.).

Gtownym tematem Zjazdu byta sprawa ujedno staj-
nieniaprob w przepisach, dotyczacych spawania
konstrukcyj budowlanych i mostowych, zbiornikéw, kotiéw
itp. Przy tej okazji goscie niemieccy wygtosili réwniez kilka
odczytdw na inne interesujgce tematy spawalnicze.
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W ramach Zjazdu zostatly zorganizowane dwie wycieczki.
Najpierw zwiedzono nowobudujgcy sie Dworzec Pocztowy
przy ul. Zelaznej w Warszawie i konstrukcje spawane Szpi-
tala im. Jozefa Pitsudskiego przy ul. Topolowej. Druga wy-
cieczka odbyta sie do Wilanowa, w celu obejrzenia stykow
spawanych palnikiem acetylenowo-tlenowym na linii tram-
wajowej Czerniakéw-Wilandw.

Szczego6ty przebiegu ,,Dnia Spawania" sg podane w Cza-
sopi$émie ,Spawanie i Ciecie Metali" Nr 6/1937.

Zjazd Inzynier6w Mechanikéw Polskich.

W dniach od 9— 12 pazdziernika 1937 r. Sekcja Spawal-
nicza SIMPu, ktérej Prezesem jest p. inz. Dobrowolski, od-
byta szereg posiedzeh odczytowych z okazji XI Zjazdu Inzy-
nieréow Mechanikéw w Warszawie. W wyniku dyskusji nad
referatem p. inz. Szuppa p. t.,,Konieczno$¢ utworzenia Insty-
tutu Spawalniczego i jego zadania", Zjazd Inzynieréw Mecha-

nikéw Polskich uchwalit nastepujace dezyderaty.

1) Xl Zjazd Inzynieréw Mechanikéw Polskich wyraza
poglad, ze sprawe utworzenia Polskiego Instytutu Spawalni-
czego nalezy uwazaé¢ za jedna z pilnych koniecznosci.

2) Roéwnolegle z tym nalezy natychmiast przystapi¢ do
zorganizowania regularnego szkolenia kadr inzynierskich wy-
specjalizowanych w spawalnictwie.

i przepisy.

W roku sprawozdawczym Stowarzyszenie nasze wspoit-
Podkomisjach dla opracowania

V. Normy

pracowato we wszystkich
przepiséw zastosowania spawania acetylenowego i elektrycz-
nego. utworzonych przez Polski Komitet Normalizacyjny.

Z wazniejszych prac Podkomisji nalezy wymieni¢: prace
Podkomisji Ogoélnej, ktéra pod przewodnictwem p. prezesa
Sznerra wyprzedzita tempem swoich prac wszystkie inne
podkomisje.

Tak wazne dla dalszego rozwoju spawania opracowanie
przepiséw zastosowania spawania w budowie warnikéw po-
suwa sie dosy¢ opornie z tego wzgledu, ze kilka lat ubieg-
tych zostato stracone na bezptodne S$cieranie sie pogladow
teoretycznych, podczas gdy w kwestiach spawalniczych po-
winny rozstrzyga¢ przede wszystkim proéby i dosSwiadczenia
przeprowadzone w naszych warunkach technicznych i gospo-
darczych.

Poniewaz w ostatnim roku przewazyt poglad reprezen-
towany przez nasze Stowarzyszenie, iz prace doswiadczalne
powinny poprzedzi¢ opracowanie przepisow, przystagpiliSmy
wreszcie w Polsce do wykonywania serii préb, ktére prowa-
dzone sgaréwniez w roku biezacym. Proby te wykonuja, po-
za Stowarzyszeniem, roéwniez inni cztonkowie Stowarzysze-
nia krajowymi materiatami rodzimymi i krajowymi spoiwami.
Pozwola one wreszcie postawi¢ sprawe przepiséw na grun-
cie naszej rzeczywistosci. Nalezy sie spodziewac, ze przepi-
sy, jakie moze w biezgcym roku zostang ostatecznie opraco-
wane, przyczynig si¢ do znacznego rozwoju spawania w bu-
dowie zbiornikéw i kottow.

VI. Prace wydawnicze.

W roku sprawozdawczym Stowarzyszenie wydato:
1. ..Bezpieczenstwo i Higiena Spawacza Acetylenowe-
go" Tabele 70X50. Wydanie 3-cie.

2. ,Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach i odpo-

Broszurka, str. 48. Wydanie 2-gie. uzupetnione.

uzupetnione.

wiedziach".

3. Inz. L. Dreher — ..Wiadomos$ci podstawowe z dzie-
dziny metalografii zelaza i stali". Broszurka, str. 50.
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Opracowano do druku ,Podrecznik Spawania Acetyle-
nowego", cze$¢ l-a, Materiatly i urzadzenia.

VII. Wspébipraca z pokrewnymi instytucjami.

W roku sprawozdawczym Oddziat Katowicki wspétpra-
cowat na terenie:
Slagska — z Slaskim Instytutem Rzemie$lniczo-Przemy-

stowym w Katowicach.

Krakowa — z Wojewddzkim Instytutem Rzemie$lniczo-
Przemystowym w Krakowie,

Lwowa, — z Instytutem Przemystowym dla Matopolski
Wschodniej we Lwowie.

Zagtebia Dabrowskiego — 2z Towarzystwem Kurséw
Technicznych w Dabrowie Goérniczej.

Oddziat Warszawski wspo6tpracowat na terenie.

Warszawy — z Instytutem Przemystowo-Rzemieélniczym

przy Muzeum Przemystu i Rolnictwa w Warszawie,

Pomorza — z Pomorskim Instytutem Rzemie$lniczym.
Poznania — z Kurséw Technicznych

w Poznaniu,

Towarzystwem

todzi — z Towarzystwem Kurséw Technicznych w to-

dzi.

Na terenie Warszawy Stowarzyszenie nasze pozostaje
poza tym w S$cistym kontakcie z Sekcja Spawalnicza S.1.M.P.,
w sktad ktérej wchodza: jako Przewodniczacy — p, inz. Z. Do-
browolski i jako Sekretarz — p. inz. B. Szupp. Sprawozda-
liczy obecnie 20 cztonkéw, zo-
Ciecie Metali" za

nie z prac tej Sekcji, ktéra
stato opublikowane w Nr 2 ,Spawanie i
rok biezacy.

VIII.

Oddziat Katowicki przeprowadzatw okresie sprawozdaw-
udzielat porad, z ktérych na pierwszym
ekspertyze przy spawanym ruro-
sie wysokiego pieca oraz
rob6t spawalniczych,

Porady i posrednictwo pracy.

czym ekspertyzy i
miejscu wymieni¢ nalezy
ciggu okreznym nowobudujacego
wynikte stad kKierownictwa
z ramienia jednej z wiekszych hut.

zlecenia

jest cztonkiem
gazociggu.

Dyrektor Stowarzyszenia, p. inz. Tutacz
Komitetu Doradczego dla budowy dalekosieznego

Poza tym udzielito Stowarzyszenie caly szereg porad
i wskazéwek w sprawach spawalniczych.

Z posrod fachowych porad, udzielonych przez Oddziat
Warszawski, na pierwszym miejscu nalezy wymieni¢:

a) porady i pomoc techniczna f-mie ,Auto-Karossa“ przy
wykonywaniu karoserii samochodowych,

b) f-mie ,Cynkownia Warszawska — Porady w dziedzi-
nie spawania tukowego i krétkie przeszkolenie personelu.

Poza tym udzielono szereg porad ustnych i listownych.

Biura Oddziatdw Katowickiego i Warszawskiego poleca-
ty instytucjom i firmom, ktére zgtaszaty zapotrzebowanie na

pracownikoéw, wyszkolonych spawaczy.

IX. Prace administracyjne.

Na skutek inicjatywy p. prezesa Sznerra, oraz przy
wspotpracy obydwu Oddzialéw Stowarzyszenia, opracowane
zostaty regulaminy kursowe. Regulaminy te obejmujag pro-
i ¢wiczen praktycznych, podziat godzin, wa-

wptat na kursach,

gram wyktadow
przyjmowania na kursy,
prowadzenie ewidencji stuchaczy, ich klasyfikowanie itp.
praktyki warsztatowe. (Cze$¢ regulaminu, dotyczaca
uczniéow, ogtoszona zostata w Nr 7/1937 ,Spawanie i Ciegcie
Metali",

runki warunki

oraz
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Sprawozdanie rachunkowe za rok 1937.

Dochody.
Sktadki cztonkoéw zatozycieli i wspierajacych 77466,79
W Y daW NTCTW @ e e 1972,93
POradniCtWo oot et e et e e er e e eennees 148,—
Subsydia w naturze 33331,82
Odsetki . 65,87
Spis z rach. wierzycieli e, 25,—
113010.41

Rozchody.
Wydatki na personel i b iuro .. 70664,34
7361,16
Czasopismo .. 1282,39

Budowa acetylenowni, remont i utrzymanie bu-

dynku w Katowicach.. 6684,62
Utrzymanie warsztatu.. 419,95
Utrzymanie laboratorium ... 1722,59
Podatki 148,—
Spis z rach. dtuznikoéow .. 106.65
Amortyzacja inwentarza 5768.36
Nadwyzka za 1. 1937 e 18852,35
113010.41

Z poszczeg6lnych pozycji dochodowych najwieksza jest
rachunek sktadek cztonkéw zatozycieli i wspierajacych, wpta-
cajacych sktadki te w gotéwce, wysoko$¢ ktérych w roku
sprawozdawczym osiggneta kwote zi, 77466,79. Oprécz tego
cztonkowie zatozyciele i wspierajacy udzielajg Stowarzysze-
niu naszemu subsydia w naturze dla kurséw spawania w for-
mie dostaw Kkarbidu, tlenu, acetylenu i innych materiatéw.
Subsydia te w r. 1937 wyniosty zi 33331,82,

Nastepnym wiekszym rachunkiem dochodowym jest ra-
chunek wydawnictw, ktéry w r. 1937 przyniést nadwyzke
w dochodach w wysokosci zt. 1972,93. Mimo, iz warto$¢
sprzedazna posiadanych na sktadzie podrecznikéw wynosi
ok. 20,000 zt., to jednak w bilansie warto$¢ ich podana jest
tylko w wysokoéci zt 1,— symbolicznie, poniewaz trudno
przewidzieé¢, czy i kiedy i po jakiej cenie podreczniki te zo-
stang sprzedane.
zyski Stowarzyszenia w roku nastepnym.

Osiagnieta ze sprzedazy kwota podwyzszy

W rozchodach najwiekszg pozycja jest rachunek kosztow
handlowych, wynoszacy =zt 70664,34 z czego na pensje per-
sonelu, tj. na kierownika oddziatlu Katowickiego, sekretarki,
buchaltera, asystenta i woznego, oraz kierownika Oddz. War-
szawskiego, sekretarki, pomocnicy sekretarki i asystenta,

55403,60
4331,54
3027,46

PrZYPada. i zt.
na podréze
na wydatki biurowe

na Swiadczenia spoteczne , 3278,04

czynsz za lokal w Katowicach (biurowy) , 1620,—

ROZNE W Y d @tk i 3003,69
zt 70664,34

Rachunek kurséw spawania wykazuje niedob6r w kwocie
zt. 7361,16. Nalezy jednak wyjas$nié, ze rachunek kursow
obcigzony zostat, poza efektywnymi wydatkami, kwotg
zt. 33331,82 z tytutu subsydiéw, otrzymywanych w naturze
od cztonkéw zatozycieli. Gdyby odliczy¢ z rachunku kurséw
kwote za subsydia rachunek ten wykazatby

nadwyzke w dochodach w kwocie zi 25970,66.

w naturze, to

Rachunek czasopisma, wykazujacy niedobor zi. 1282,39,

objety jest specialnym sprawozdaniem.
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Koszta budowy naszej acetylenowni oraz remont i utrzy-
manie budynku w Katowicach, wyniosty zi 6684.62, Budo-
wa acetylenowni okazata si¢ niezbedng z powodu bardzo
wielkiej frekwencji uczniéw na kursach w Katowicach, jak
réwniez z powodu bezpieczenstwa podczas kursu.

Poza kilkoma mniejszymi

Laboratorium

pozycjami, jak utrzymanie
warsztatu, utrzymanie i podatkéw (patent),
w stratach figuruje kwota zt. 5768,36, jako amortyzacja inwen-
tarza. Kwota ta przedstawia 20% wartosci niezamortyzowa-
nego dotad inwentarza.

Program dziatalno$ci
na rok 1938.

Rok 1938 zapowiada sie dla Stowarzyszenia réwnie po-
mys$lnie, jak rok ubiegty.

Stale zwiekszajacy sie naptyw na kursy spawania zmu-
sza nas do powiekszenia naszych urzadzen i rozbudowy ist-
niejacych pomieszczen. Wprawdzie istnieje mozliwoé¢ uzyska-
nia odpowiednich pomieszczen dla Centrali Stowarzyszenia
w Katowicach, gdyz Wojewddztwo przyrzekio przydzieli¢ je
Stowarzyszeniu w gmachu Slaskich Technicznych Zaktadéw
Naukowych. Zrealizowanie tego odsuwa sie jednak na okres
najblizszych 2 — 3 lat, dopdki instytucje zajmujace obecnie
te pomieszczenia (t. j Muzeum Slaskie i Stowarzyszenie Po-
lek) nie przeniosg sie¢ do witasnych budynkoéw.

Azeby wiec podotaé¢ obecnym potrzebom kursowym, Sto-
warzyszenie wydzierzawia dodatkowy warsztat, w poblizu
dotychczasowego budynku, gdzie odbywac sie bedg ¢wicze-
nia spawania elektrycznego. nasze dazy do
zwigkszenia posiadanych stanowisk do spawania elektrycz-
nego, azeby doréwnac¢ rozbudowanej nalezycie cze$ci acety-

Stowarzyszenie

lenowej warsztatu szkolnego.
W Oddziale Warszawskim
obszernych pomieszczen w nowobudujacych

istnieje mozliwoé¢ uzyskania
sie obiektach
fabrycznych S. A. ,Perun”.

I. Szkolnictwo.
Kursy przeprowadzone.

A. Oddzial Katowicki:

. Kursy spawania dla poczagtkujagcych:
w Katowicach 1 kurs (51) absolwentéw 155
. , 1 ., (52 na ukoncz.) ” 160
we Lwowie 1 (17) . 30
w Wodzistawiu 1, (1) 39
1. Kursy spawania specjalne:

w Katowicach:

1 bezptatny 12-dniowy, catodzienny kurs
spawania dla wtascicieli matych warszta-
tow prowincjonalnych . . . . . ) . 20

Razem 5 kurséw absolwentéw 404

Poza kursami prowadzone sg w Oddziale Katowickim
dwutygodniowe praktyki bezptatne dla absolwentéw Kkur-
séw, ktoérzy nie maja moznosci odbycia praktyki w warszta-
tach spawalniczych.

Wyktady i éwiczenia spawania prowadzone sa dorocz-
nym zwyczajem na Akademii Goérniczej w Krakowie.

Slaski Instytut Rzemie$lniczo-Przemystowy w Katowi-
cach oraz Wojewoédzki
w Krakowie wprowadzajg nauke spawania na 6-miesiecz-
nych kursach rzemies$lniczych.

Instytut RzemieS$Iniczo-Przemystowy
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B. Oddziat WarszawsKki: II. Laboratorium.
i. Kursy spawania dla poczatkujacych: Laboratorium Stowarzyszenia bedzie nadal prowadzi¢
swoje prace nad opracowaniem préb wytrzymatosciowym dla
w Warszawie 2 kursy absolwentow 63 . . .
potaczen spawanych. Prace te zostana nastgpnie ujete w re-
1 (na ukoncz). . 37 L . . .
i feracie, jaki Stowarzyszenie przygotowuje dla Miedzynarodo-
w Ostrowcu Swietokrz. 1 " 57

Razem 4 kursy absolwentéow 158

W 1lkwartale r. b, przeprowadzity obydwa Oddziaty
9 kurséw, na ktérych wyszkolono absolwentéw 562

Kursy projektowane.

A. Oddziat Katowicki:

20.4.1938 — 53 kurs w Katowicach — zgtoszen 120
20.4.1938 — 2
1.6.1938 — 54

w Wodzistawiu— " 40
w Katowicach —

W organizacji kursy: w Czestochowie, Tarnowie, Krako-
wie. Lwowie, W 1938 r, w jesiennych miesigcach projekto-
wany jest w Katowicach:

Kurs spawania dla inzynieréw,

3-ci bezptatny kurs spawania dla wtascicieli
warsztatow prowincjonalnych,

matych

1 wyzszy kurs spawania, o ile Stowarzyszenie otrzyma
dostateczng ilo$¢ zgtoszen.

B. Oddziat Warszawski:

2C.4.1938 — 49 kurs w Warszawie — zgtoszen 36

30.5.1938 — 50 » » 36
1.8.1938 — 51 » » 12
Oprécz biezgcego i przysztych kurséw w Warszawie

w przygotowaniu sa: normalny kurs spawania w Skarzysku-
Kamiennej oraz tygodniowy uzupeiniajacy kurs dla mistrzéw
i czeladnikéw w Toruniu, na wzér kursu przeprowadzonego
w tej miejscowosci w roku ubiegtym.

Terminy kurséw w Warszawie zostaly utozone w ten
sposéb, ze z wyjatkiem miesigca lipca kursy beda prowadzo-
ne prawie bez przerwy, w ciggu catego roku.

Z chwilg, gdy Oddziat Warszawski bedzie mégt prowa-
dzi¢ zajecia nie tylko w godzinach wieczornych, jak obecnie,
lecz w ciggu catego dnia, mozna bedzie szkoli¢ na kazdym
kursie znacznie wigeksza ilos¢ wuczestnikéw, podzielonych na
kilka grup, Wtedy uniknie sie tego
czy, ze—chcac uczgszcza¢ na kurs spawania — kandydat po-
winien sie zapisa¢ na 4 miesigce naprzdd,

anormalnego stanu rze-

Wyzszy Kkurs spawania. Sekcja Spawalnicza
S.1.M. P. przystapita przy wspétudziale Oddziatu Warszaw-
skiego n. Stowarzyszenia, zgodnie z uchwata Xl Zjazdu Inzy-
nieréw Mechanikéw do wstepnych prac, zwigzanych z orga-
nizacja wyzszego kursu spawania dla inzynieréw i techni-

kéw. Program kursu, obliczonego na 8 miesiecy, zostat za-
kreslony w tak szerokich ramach, ze ebsolwenci kursu beda
cennym materiatem dla krajowych zaktadéw
i technicznych, w ktérych zapotrzebowania

specjalistow w dziedzinie spawal-

niewatpliwie
przemystowych
na wykwalifikowanych
nictwa wzrasta z kazdym dniem,
obecnego stanu rzeczy moze by¢ fakt, iz w ciggu ostatnich
tygodni do Oddziatéow Stow, =zgtosito sie kilka powaznych
instytucyj i zaktadéw z prosba o polecenie inzynieréw Ilub
nawet technikéw, obeznanych z spawaniem. Kandydatéw na
Biura nasze niestety poleci¢ nie

Wyraznym wskaznikiem

proponowane stanowiska

mogty, wskutek zupetnego braku reflektantéw.

Sekcja Spawalnicza S. I. M. P. zamierza zakonczy¢ pra-
ce przygotowawcze w najblizszych miesiacach z tym, azeby
zajecia kursowe mozna byto rozpoczgé¢ w jesieni b. r.

wego Prace te pozwolg
rowniez na odpowiedniag selekcje krajowych spoin acetyle-
nowych. Jest to jeden z najbardziej aktualnych problemoéw,
gdyz—na skutek inicjatywy prof. Bryly — w biezacym roku
Stowarzyszenie ma przystapi¢ do oficjalnych préb potaczen
spawanych acetylenem. Koszt préb, ktéry wyniesie ponad
12000.- - zt., zostat juz czeSciowo przez cztonkow Sekcji
Acetylenowej pokryty.

Laboratorium Stowarzyszenia przygotowuje sie réwniez
do przeprowadzenia egzamindéw spawaczy ,oraz egzaminow
na wyzszych kursach spawania i kursach specjalnych.

Kongresu Spawania w 1939 roku.

Urzadzenia Laboratorium wymagaja uzupeinienia prze-
dewszystkim dla badan twardosci i udarnosci. Dlatego tez
Stowarzyszenie zakupi w b, r. aparat kombinowany Rockwella
i miot Charpy 30 mkg. Dla obrébki prébek przewidzianych
jest réwniez zakup heblarki, wiertarki i frezarki.

W ten spos6b wyposazone Laboratorium Stowarzyszenia
stoi réwniez do dyspozycji wszystkich cztonkéw—dla celéw

odbiorczych.

Ill. Odczyty, pokazy filmowe
i demonstracje.

W pierwszym okresie 1938 r. wygtoszone zostaly naste-
pujace odczyty: p. dyr. Tutacz—w dn. 13.1,1938 r. w Czesto-
chowie. w Stow. Inzynieréw p. t. ,Nowoczesne metody spa-
wania”. Dn. 24.1V r. b. wygltoszony zostanie przez p. dyr.
Tutacza odczyt p. t ,,Metody kontroli potagczen spawanych”
w ramach kursu dla inzynieréw, organizowanego w Katowi-
cach przez Stowarzyszenie Hutnikéw Polskich oraz Stowa-
rzyszenie Inzynieré6w Mechanikéw.

W dn. 291 r. b. odbyt sie pokaz filmowy w Wodzista-
wiu. z okazji zakonczenia | kursu spawania.

Poza tym projektowany jest catly szereg odczytéw i po-
kazéw filmowych, potaczonych z odbywajacymi sie kursami
na prowincji.

IV. Zjazdy.

Stowarzyszenie przygotowuje sie w b, r. do zorganizo-
wania krajowego Kongresu Spawalniczego, jaki ma sie odby¢
w marcu 1939 r, tacznie z Walnym Zgromadzeniem Stowa-
rzyszenia.

Prace, zgtoszone na Kongres krajowy, zostang nastepnie
przygotowane w druku dla Miedzynarodowego Kongresu Spa-
walniczego, ktéry odbedzie sie w miesigcu lipcu 1939 roku.

W b. r. we wrze$niu odbedzie sie Miedzynarodowy Kon-
gres Szynowy w Dusseldorfie, w ktéorym Stowarzyszenie
wezmie udziat, zgtaszajac referaty: p. inz. Tutacza na temat
inz. Dobrowolskiego na temat nakta-

it p

spawania szyn oraz p.
dania zuzytych krzyzownic

V. Normy i przepisy.

Stowarzyszenie stara¢ sie bedzie o sfinalizowa-
juz dostatecznie prac nad przepisami

W b. r.
nie zaawansowanych
zastosowania spawania w przemysle.

Prawdopodobnie réwniez w b. r. rozpoczna
nad nowelizacjg przepiséw, dotyczacych budowy i ustawia-
nia wytwornic acetylenowych oraz sktadéw karbidu, ktére
zostaty opublikowane w r. 1934, posiadajg caly szereg uste-
rek i dziatajga poniekad hamujaco na rozwdj spawania ace-

si¢ prace

tylenowo tlenowego.
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W b. r. oczekujemy ostatecznego opublikowania prze-
pisow o zbiornikach przenosnych dla gazéw sprezonych
i skroplonych pod ci$nieniem. Kwestie, ktére stanowity przy-
czyne diugotrwatych sporéw Komisji, jak np. kwestia mas
porowatych—udato sie wyswietli¢, wobec blizszego zapozna-
nia sie z nimi organéw
spodziewac, ze sprawa ta bedzie
wotnymi interesami krajowych fabryk acetylenu.

rzeczoznawczych; nalezy sie wiec

zatatwiona zgodnie z zy-

VI. Prace wydawnicze.
1. ,Podrecznik Spawania Acetylenowe-
go" — inz. B. Szuppa.

Oddziat Warszawski przystgpit w roku biezagcym do dru-
ku podrecznika spawania acetylenowego. W korncu maja r.b.
opusci prase cze$¢ pierwsza podrecznika, obejmujgca mater-
iaty i urzadzenia. Cze$¢ druga — o technice spawania — jest
w opracowaniu do druku.

2. Dwumiesiecznik ,Spawacz",

Pierwszy zeszyt nowego wydawnictwa Stowarzyszenia
p. t. ,Spawacz”, przeznaczony dla szerszych sfer rzemies$Ini-
czych, zostat wydrukowany w og6lnej ilosci 7000 egz.

3. ,Podrecznik Spawania i Ciecia Met a-
1i"—dr. AL Sznerra i inz. Z Dobrowolskiego —
tom II1.

W roku biezgcym zostanie opracowany nastepny zeszyt
tomu Ill.,, ktéry bedzie obejmowal stosowanie spawania
w konstrukcjach stalowych.

4. ,Podrecznik spawania tukoweg o0".
przystepuje do opra-
cowania podrecznika Podrecznik po-
mys$lany jest jako praca zbiorowa, udziat w ktérej przyrzekli;
Z. Dobrowolski i szereg innych osoéb.

W roku biezacym Stowarzyszenie
spawania tukowego.

dyr. P. Tutacz, inz.

VII. Wspéipraca z pokrewnymi
instytucjami.
W biezacym roku Stowarzyszenie nasze stara¢ sie be-

dzie nie tylko o utrzymanie dotychczasowej wspdtpracy
z pokrewnymi instytucjami, ale roéwniez o rozszerzenie tej
wspotpracy i dalsze jej zacie$nienie.

VIIl. Porady i posSrednictwo pracy.

Stowarzyszenie ma zamiar rozwina¢ w przysztosci dziat
pracy dla wyszkolonych spawaczy i
dlatego sie zwraca sie do wszystkich Cztonkdéw, azeby byli
taskawi w pierwszym rzedzie korzysta¢ z tych mozliwosci,
jakie Stowarzyszeniu daje prowadzenie kurséw oraz posiada-
nie witasnego Laboratorium.

porad i posrednictwo

IX. Prace administracyjne.

Wobec intensywnego rozwoju agend Stowarzyszenia, do-
tychczasowa organizacja wewnetrzna wymaga pewnych
zmian i ulepszen, ktére mamy zamiar w b, r, przeprowadzic.
Dotyczy to przede wszystkim organizacji gospodarki materia-

towej. kontroli inwentarza oraz gospodarki finansowej. Od-

no$ne regulaminy sa obecnie w opracowaniu i zostang

w ciaggu roku przedtozone Zarzadowi do zatwierdzenia.

Budzet na rok 1938.

Dochéd

Sktadki cztonkéw zatéz, i wspier........... zt. 79590,—

Sktadki cztonkéw czynnych ... 400,—

W YydaW NiCEW @ oo 1500.—

Kursy spawania 18000.—

Wptywy od dtuznikow ... 7700,—
Razem 107190,—
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Rozchod

Pensje w Katowicach i Warszawie zt. 56520,—
Podroéze 5000,—
Czynsz za lokal biurowy w Katowicach . 1620,—
WydatKi D iUuTOW € ..o 6000,—
Swiadczenia spoteczne 3500,—
Subwencja dla Czasopism... 2000,—

Zwrot naleznos$ci za prenumerate od cztonkéw

zatozycieli i wspierajacych . ..iiiinicenes 2600.—
Prace doswiadczalne 2000,—
Sptata naleznosci wierzycielom 7500,—
Zakup inwentarza 15000.—
Nieprzewidziane wydatKi......inn 3000,—

Razem 104740.—

Compte rendu de l'activite de I'Association pour de Deve-
loppement de la Soudure et du Decoupage des Metaux en
Pologne au cours de texercice 1937,

Le 8 Avril crt. a eu lieu a Varsovie 1'Assemblee Gene-
rale de I'Association au cours de laquellea ete lu le compte-
rendu de l'activite de I'Association pendant I'exercice 1937.

Un coup d’oeil rapide sur les moments les plus impor-
tants de l'activite de I'Association permet de relever—en ce
qui concerne les assemblies internationates— la Conference

Polono-Altemande, qui s'est tenue a Varsovie les 26 et 27
avril dernier.
n faut relever egalement, parmi les assemblies du pays,

le Congres des Ingenieurs Constructeurs Mecaniciens qui
a ete d'une grande importance. Le probleme de creation d'un
Institut de Soudure en Pologne a ete envisage au cours de
ce Congres: des deliberations ont eu lieu a ce sujet.

Cette annee I'Association fait des travaux preparatoires
pour le Congres de Soudure qui aura lieu au mois de Mars
1938, a Varsovie, au moment de 1'Assemblee Generale de
I’Association. En outre, I'Association fait des preparatifs pour
le Congres International du Rail qui aura lieu a Duessel-
dorf, au mois de Septembre prochain.

Les membres de I’Association, ayant a leur tete
M. le Dr. Sznerr, ont pris une part active pendant 1937, a l'ela-
boration des normes et des prescriptions relatives aux diffe-
rentes applications de la soudure autogene et de la soudure
electrique.

Le sphere de I'activite de I'Association s'est elargie dans le
domaine du Laboratoire d'Essais a Katowice, ou toute une
serie d'experiences importantes ont ete faites.

L'activite de I'Association a cru aussi dans le domaine
de l'enseignement de la soudure, le nombre de cours et
d'eleves ayant augmente considerablement depuis I'annee
passee. En 1937 on a organise 31 cours, qui ont compte 90"/0
de plus d'eleves qu’en 1936.

Ainsi que dans les annees precedentes, un grand nom-
bre de conferences ont ete donnees, illustrees souvent par
des films.

En dehors de la revue ,Spawanie i Ciecie Metali" (Sou-
dure et Decoupage des Metaux) — I'Association a procede
a l'edition dune nouvelle revue ,Spawacz" (Le Soudeur)
destinee aux praticiens. Le nombre d’'abonnes a la nouvelle
revue s'elevant a 1200. ce qui presente dans nos conditions
actuelles un chiffre assez important, justifie a lui seul la
necessite d'une telle publication,

L'Assemblee Generale a approuve a l'unanimite la re-
election des membres du Conseil et des Commissaires aux
Comptes pour l'annee courante. L'Association aura pour Pre-

sident du Conseil M. le Dr. A. Sznerr. qui occupe ce poste
depuis la fondation de I'Association.
Le bilan de [I'Association pour l'exercice 1937 a ete

approuve avec un debit s'elevant a 113.010 zl et un credit
de 94.158 zl.

Le programme de 1'Assemblee Generale a ete complete
par les conferences suivantes:

1. Mr. I'lng. Dobrowolski:

,Trempe superficielle au chalumeau oxy-acetylenique
des parties de machines" (suivie d'un film).

2. Mr. le Prof, Bryta.

,Les ponts soudes sur les autostrades".

3. Mr. ling. Szupp:

,La soudobrasure et ses applications".
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Bericht des Vereins fiir
und Schneidens der Metalle

die Entwicklung des Schweissens
in Polen iiber das Jahr 1937.

Am 8 April 1 J. fand in Warschau die Hauptversamm-
lung des Vereins statt. im Laufe welcher der Bericht iiber
die Tatigkeit des Vereins im Jahre 1937 veroffentlicht wurde.

Bei einer fluchtigen Betrachtung der wichtigsten Tatig-
keitsmomente des Vereins im vergangenen Jahre ware, was
die internationalen Zusammentreffen anbetrifft, auf die pol-
nisch-deutsche Schweisstagung anzuweisen, welche am 26 u.
27 April v. Jahres in Warschau veranstaltet wurde.

Zu den Dbedeutendsten inlandischen Zusammentreffen
gehorte im letzten Jahre der Kongress der Polnischen Maschi-
nenbauingenieure, wahrend dessen unter anderen das Pro-
blem einer Schweisstechnischen Lehr — und Priifungsanstalt
in Polen besprochen wurde.

Im laufenden Jahre werden Vorbereitungsarbeiten zum
Schweisskongress unternommen, der in Marz 1939 gleichzei-
tig mit der Hauptversammlung des Vereins in Warschau
stattfinden wird.

Ausserdem trifft der Verein Vorbereitungen zum Inter-
nationalen Schienenkongress in Dusseldorf, in September 1938.

Im verlaufenen Jahre nahm der Verein, mit dem H. Pra-
sidenten Dr. A. Sznerr an der Spitze, einen regen Anteil bei
der Bearbeitung von Normen und Vorschriften, welche ver-
schiedene Anwendungen der Autogen—und Lichtbogenschwe-
issung betreffen.

Ais Erweiterung der Tatigkeit des Vereins ist eine Rei-
he wichtiger Versuche zu erwahnen, welche mit Erfolg in
der Versuchsanstalt in Katowice durgefiihrt wurde.

Zu den bedeutendsten Tatigkeitsgebieten des Vereins
gehort die Ausbildung von Schweissern auf verchiedenen

Przyktady

Naprawa kadtuba pompy wodnej.

Zeliwny kadtub pompy studziennej, widoczny obok na
zdjeciu, wazy 80 kg i ma wymiary: diug. 700 mm,
350 mm, wysok. 500 mm i grub, $cianek 10 mm.

Uszkodzenie w postaci odpekniecia jednej ze $cianek na
obwodzie 1200 mm powstato skutkiem zamarzniecia wody
wewnatrz pompy.

szer.
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Schweisserkursen. deren Anzahl sich im letzten Jahre bedeu-
tend vergrosserte: in Jahre 1937 wurden 31 Kurse veran-
staltet, an welchen um 90°/0 mehr Teilnehmer ais im Jahre
1936 zu vermerken waren.

Wie in den vorigen Jahren wurde auch im verlaufenen
Jahre in verschiedenen Ortschaften eine Reihe von Schweiss-
vortragen, mehrmals mit Lichtbildervorfiihrungen. abgehalten.

Im laufenden Jahre gesellt sich dem Vereinsorgan ,Spa-
wanie i Ciecie Metali” eine neue Monatsschrift ,Spawacz”
(der Schweisser), die zur Bedienung weiterer Kreisen von
Schweissern bestimmt ist.

Die grosse Abonentenzahl (cirka 1200) zeigt deutlich wie
notig die Schrift gewesen war,

Die Hauptversammlung empfing mit Beifall den Vor-
schlag dieselben Personen zum Vorstand und ais Rechnungs-
revisoren zu wahlen, so dass der Verein auch weiterhin
H. Dr. A, Sznerr ais seinen Prasidenten nennen wird — Dr.
Sznerr bekleidet diese Wiirde seit der Entstehung des Ver-
eins.

Die Bilanz des Vereins fiir das Jahr 1937 wurde mit
der Summe 113.010 zt im Debit und 94.158 zt im Kredit ge-
nehmigt.

Der Tagungsplan der Hauptversammlung umfasste neben
geschaftlichen Besprechungen ebenfalls eine Vortragsver-
anstaltung, auf der folgende Vortrage abgehalten wurden:

1. H. Ing. Dobrowolski besprach in kurzen Worten den
Film ,Oberflachenhartung von Machinenteilen mittels Aze-
tylenbrenner".

2. H. Prof.
sen”.

3. H. Ing. Szupp— ,Hartloten und seine Anwendungen".

Bryta—,Geschweisste Briicken auf Autostras-

napraw

Przed spawaniem zukcsowano brzegi peknie¢ Scinakiem
na V, a caty kaditub podgrzano na ognisku z wegla drzew-
nego.

Naprawe wykonano, spawajac
specjalnego przestrzegania kierunku spoin, poniewaz
byta dostatecznie podgrzana.

Po spawaniu pozostawiono
powolnego stygniecia (dla unikniecia
Przygotowanie wykonat pomocnik w ciggu 2,5 godz.
wykonat spawacz z pomocnikiem w ciggu

palnikiem bez
catosé

jednym

kadtub w ognisku w celu
naprezen skurcznych).

Spawanie
2 godzin.

Materiatéw do naprawy zuzyto: wegla drzewnego 20 kg,
tlenu 0,6 m3, karbidu 2 kg, pateczek ,Zelko" 1 kg, proszku
,Fontol” 50 g.). (Z praktyki Warsztatéw Spawalniczych S.A.
Perun, Warszawa).
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i Komisji Rewi-
i Ciecia

Sprawozdanie z posiedzenia Zarzqdu
zyjnej Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania
Metali Polsce.

W dniu 7 kwietnia b.r. o godz. 10.30 odbyto sie w War-
szawie, w lokalu Stowarzyszenia, posiedzenie Zarzadu i Ko-
misji Rewizyjnej, majace na celu przygotowania materiatu
dla Walnego Zgromadzenia, ktére zostato wyznaczone na dzien
nastepny, tj. 8 kwietnia b. r.

Na poczatku posiedzenia omoéwiono sprawe lokalu dla
Katowickiego Oddziatu Stowarzyszenia w gmachu Slgskich
Zaktadéw Technicznych i postanowiono podja¢ kroki celem
uzyskania definitywnego dekretu, przyznajacego Stowarzysze-
niu odpowiednie pomieszczenia w przysztosci.

W ciagu dalszym Zarzad zatwierdzit bilans Stowarzy-
szenia za rok ubieglty jak roéwniez program dziatalnosci
i budzet na rok 1938, przedstawione przez p. dyr. Tutacza.
Podczas omawiania programu dziatalnosci na rok przyszty
podkreslono konieczno$¢ przeprowadzenia szczegétowych prac
dotyczacych badania spoiw acetylenowych oraz podniesienia
ich jakosci i postanowiono powierzy¢ opracowanie programu
tych prac Sekcji Acetylenowej Stowarzyszenia.

P. redaktor Z- Dobrowolski oméwit nastepnie program
nowego dwumiesiecznika ,,Spawacz” i przedstawit prelimi-
narz wydatkéw i dochodéw na rok 1938. Po stwierdzeniu
celowos$ci nowego wydawnictwa. Zarzad wyrazit zgode na
jego dalsze prowadzenie.

W sprawie Instytutu Spawalniczego p. prof. S. Bryta
przedstawit zebraniu podstawy zorganizowania Instytutu Spa-
walniczego lub Zakiadu Spawania przy Politechnice War-
szawskiej i omoéwit w ogélnych zarysach budzet tej instytucji,
ktérej wspoétpraca ze Stowarzyszeniem bytaby bardzo poza-
dana.

W wyniku przeprowadzonej dyskusji uchwalono powie-

rzy¢ p. dyr. Tutaczowi opracowanie projektu statutu Instytu-
tu Spawalniczego, w ktérym organizacja Zaktadu tworzone-
go przez p. prof. Bryte przy Politechnice bytaby uwzglednio-
na. Projekt tego statutu zostatby rozpatrzony na specjalnie
zwotanym posiedzeniu Zarzadu Stowarzyszenia.
W dalszej cze$ci posiedzenia zostaly omowione kandydatury
do przysztego Zarzadu Stowarzyszenia, po czym postanowio-
no uzupetni¢ dawny sktad 2 cztonkami Zarzadu i 2 zastep-
cami cztonkéw Zarzadu.

Walne Zgromadzenie Stowarzyszenia dla
i Ciecia Metali w Polsce.

Doroczne
Rozwoju Spawania

W dniu 8 kwietnia b. r, w Gmachu Stowarzyszenia
Technikéw w Warszawie, odbyto sie Doroczne Walne Zgro-
madzenie Stowarzyszeuia dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali w Polsce z nastepujacym porzadkiem dziennym:

1. Zagajenie i wybdr Prezydium,

2. Odczytanie protokutu ostatniego Walnego Zgroma-
dzenia z dn. 9 kwietnia 1937 r.

3. Sprawozdanie Zarzadu z dziatalnos$ci Stowarzyszenia
w 1937 r.

4. Sprawozdanie z dziatalnosci wydawniczej:
pismo, b) inne wydawnictwa,

5. Sprawozdanie finansowe za r. 1937.
Sprawozdanie Komisji Rewizyjnej.
Stowarzyszenia na r. 1938.

a) czaso-

Program dziatalnos$ci
Program dziatalnos$ci
Preliminaz budzetowy na r. 1938,
10. Wybory Witadz.
11. Wolne wnioski.

Szczeg6towe sprawozdanie z przebiegu Walnego Zgroma-
dzenia bedzie podane w nastepnym zeszycie n. czasopisma.

wydawniczej na r. 1938.

© ® N o

odczytowo - dyskusyjne w Stowarzyszeniu
Technikéw.

Zebranie

Z okazji Walnego Zgromadzenia Stowarzyszenia dla Ro-
zwoju Spawania i Ciecia Metali w Polsce w dn. 8 kwietnia
b. . w gmachu Stowarzyszenia Technikéw w Warszawie
odbyto sie zebranie odczytowo - dyskusyjne zorganizowane
przez n. Stowarzyszenie wspdlnie ze:
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Stowarzyszeniem Technikéw w Warszawie,
Stow. Inzynieréow Mechanikéw Polskich.
Polskim Zwiazkiem Inzynieréow Budowlanyc¢h i
Zwigzkiem Polskich Inzynieréw Lotniczych.

Zebranie zagait p. inz. Kubicki, proszac na przewodni-
czgcego p. dr. A, Sznerra.

Program zebrania zawierat nastepujace odczyty:

1. Inz. Z, Dobrowolski:

,Utwardzanie powierzchniowe czeéci maszyn za pomocga
hartowania palnikiem acetylenowym" z zademonstrowaniem
filmu.

2. Prof. dr. inz. S. Bryta:

,Mosty spawane na autostradach".

3. Inz. B. Szupp:

,Lutospawanie i jego zastosowania".

P. inz. Z Dobrowolski omo6wit ogélne zasady
utwardzania powierzchniowego czeéci maszyn za pomoca
hartowania palnikiem acetylenowym i wskazat na rézne za-
stosowanie tej metody obrobki cieplnej. Technika wykonania
prac utwardzania zostata zilustrowana na zademonstrowanym
filmie, przy czym prelegent jednoczes$nie wyjasnit prace
i urzadzenie maszyn i palnikéw, skonstruowanych specjal-
nie do tego celu.

P. prof. inz. S Bryta
spawanych, zaznaczajac przy tej sposobnosci, ze pierwszy
most spawany na $wiecie zostat w roku 1928 wykonany
w Polsce. W dalszej czes$ci odczytu prelegent wyjasnit zalety
spawanych mostéw w poréwnaniu z nitowanymi i podat ze-
braniu na licznych przezroczach szereg ciekawych przykta-
déw nowoczesnych konstrukcyj mostowych, objasniajac szcze-
goty konstrukcyjne i sposoby montazu wiekszych niemiec-
kich mostéw na autostradach,

P. inz. B. Szupp podal zebraniu ogélne zasady luto-
spawania i zilustrowatl nastgpnie na szeregu przezroczy jego
zastosowanie do rob6t naprawczych i konstrukcyjnych.

Wszystkie odczyty wywotaty zywe zainteresowanie wsrod
stuchaczy zebranych tak licznie (przeszto 500 oséb), ze dos¢
duza sala odczytowa okazala sie za szczupta dla wszystkich
pragnacych wzig¢ udziat w zebraniu.

poruszyt historie¢ mostéw

Odczyt w Katowicach.

W dniu 26 kwietnia rb. p. dyr. Piotr Tutacz wygtosit
odczyt p. t ..Badania konstrukcyj spawanych’-, w ramach
Kursu Inzynierskiego zorganizowanego przez: Stowarzyszenie
Hutnikéw Polskich, 0Oddz. $I. ,Stowarzyszenia Inzynieréw
Mechanikéw Polskich i Oddz. SI. Towarzystwa Wojskowo-
Technicznego—pod hastem .. Technika badan ruchowych
w przemyséle hutniczym”. Kurs powyzszy prowadzony byt
w gmachu Syndykatu Polskich Hut Zelaznych w Katowicach.

47 kurs spawania w Warszawie.

47 kurs spawania i ciecia metali w Warszawie trwat od
3 lutego do 3 marca b. r. Ogélna liczba stuchaczy wynosita
45, z czego na podstawie préb spawania dopuszczono do eg-
zaminu teoretycznego 41 osoéb.

Koncowy egzamin teoretyczny w Instytucie Przemysto-
wo-Rzemie$lniczym przed Komisjag w sktadzie: p. Z. Rudzki—
Dyr. Inst. Przem.-Rzem. p. inz. R, Sznerr — z firmy ,Pe-
run" i p. inz, B. Szupp—Kierownik Kursu, zdato z wynikiem
dodatnim 34 osoby.

Kurs spawania w todzi.

W dniu 29. Ill, 38 r. zostat zakohczony w todzi Kurs
Spawania tukiem Elektrycznym, prowadzony przez toédzkie
Tow. Kurséw Technicznych. Egzamin przed komisjg egzami-
nacyjng. sktadajgca sie z p. Z. Kopczynskiego, H. Janieca
oraz p. Olejnika, ztozyto z wynikiem dodatnim 31 stuchaczy
na ogdlna ilo$¢ 32 uczestnikdéw.

Kursy spawania w Ostrowcu Swietokrzyskim.

Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia Metali
w Polsce Oddziat w Warszawie wraz z p. Henrykiem Smu-
zynskim, na skutek staran koét rzemies$lniczych z Ostrowca
i okolic, zorganizowato kurs spawania w Ostrowcu.

Na kurs zgtosito sie 70 kandydatéw, z ktérych do przy-
jecia zakwalifikowano 62.

Program kursu, stosownie do programu statych kurséw
spawania w Warszawie, obejmowat:

1) teorie spawania acetylenowego,

2) n » tukowego.
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3) <¢wiczenia praktyczne w cieciu
nowym,
4) <¢wiczenia praktyczne w spawaniu tukowym,

i spawaniu acetyle-

Zajecia odbywaty sie w zaktadzie p. H. Smuzynskieoo
codziennie, poczawszy od dnia 14 lutego do 12 marca r, b.,
przy czym wyktady trwatly 2 godziny szkolne, a <¢wiczenia
praktyczne 6 godzin peinych (po 3 godz. dla kazdej z grup,
na ktére zostali podzieleni stuchacze),

Egzamin teoretyczny odbyt sie w lokalu Szkoty Po-
wszechnej Nr 6 w Ostrowcu Swietokrzyskim przed komisja
egzaminacyjna w sktadzie: p, prof. Jan Szymanski — delegat
Inspektoratu Szkolnego w Ostrowcu —przewodniczacy Komisji,
p, Henryk Smuzynski—przedstawiciel Ostrowieckiegu Chrzes-
cianskiego Cechu Metalowcédw i p. inz, Bolestaw Szupp—Kie-
rownik kursu.

Z ogé6lnej liczby wuczestnikéw kursu w iloSci 62 o0s6b,
58 stuchaczy zdato egzamin z wynikiem dodatnim, 3—z wy-
nikiem niedostatecznym, 1—na egzamin sje nie stawit,

W niedziele, dn. 13 marca, po nabozenstwie w miejsco-
wym koéciele, absolwenci udali sie do lokalu Cechu Rze-
mieslnikéw Chrzescian w Ostrowcu, gdzie nastgpito uroczy-
ste zakonczenie kursu i rozdanie Swiadectw.

W dniu 25 marca r. b, Stowarzyszenie nasze, w zwigzku
z powyzej wymienionym kursem w Ostrowcu Swietokrzyskim,
otrzymato list treéci nastepujacej:

P. T. Stowarzyszenie dla Rozwoju Spawania i Ciecia
Metali w Polsce — Warszawa, Zgoda 10.

Imieniem Chrzesdcianskiego Cechu Metalowcéw miasta
Ostrowca, a roéwniez swoim mam zaszczyt ztozy¢ ser-
deczne podziekowanie za ‘taskawe zorganizowanie Kkur-

su w miescie Ostrowcu, ktéry dat mozno$¢ uprawiania za-
wodu spawalniczego 58 absolwentom, w imieniu ktérych, na
ich osobista prosbe, jeszcze raz sktadam staropolskie ,Bég
zaptaé”.
Z powazaniem
H. Smuzynski.

17 kurs spawania we Lwowie.

W dniach od 13 marca do 12 kwietnia r. b. Oddziat Ka-
towicki Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawania i Cigcia Me-
tali w Polsce, prowadzit wspélnie z Instytutem Przemysto-
wym dla Matopolski Wschodniej — 17 kurs spawania i cig-
cia metali we Lwowie. Kierownictwo kursu spoczywato w re-
kach p. inz. W} Ficka.

Na kurs uczeszczato 39 stuchaczy, z posréd ktérych 37
ztozyto egzamin w dn. 22 b. m. z wynikiem dodatnim.

PRZEGLAD PRASY ZAGRANICZNE]J

Spawanie stali stopowych — jako najwazniejsze zaga-
dnienie pieciolatki w Rosji. Spawanie stali stopowych na-
biera coraz szerszego znaczenia. Do niedawna spawanie sto-
sowano przewaznie do stali weglistej (C=0,3°/0), przy czym
nie zwracano uwagi na zmiane struktury w strefie przejscio-
wej, gdyz byty one minimalne, nie majgce znaczenia dla je-
dnorodnos$ci spoiny. Zastosowanie spawania w stalach stopo-
wych pobudza do pracy nad stworzeniem warunkéw abso-
lutnej pewnosci potaczenia. W dziedzinie kottéw na wyso-
kie cisnienie, a zwtaszcza w przemys$le chemicznym, spawa-
nie stali stopowych ma dominujace znaczenie. Szerokie za-
stosowanie stali stopowych, co jest jednym z zasadniczych
postulatéw 5-letniego planu w ZSSR, moze przynie$s¢ w je-
dnym tylko roku oszczedno$¢ na setki milionéw rubliidzie-
sigtki tysiecy ton materiatu.

Poniewaz jednak spawanie stali stopowych przedstawia
liczne trudnosci ze wzgledu na wybdér metody spawania
i dobranie materiatlu dodatkowego lub elektrody, autor pro-
ponuje powota¢ wybitnych metalowcéw i przystapi¢ natych-
miast do pracy w tej dziedzinie, zwitaszcza ze kraje Zach.-
Europ. i Ameryka juz majg szereg rozwigzan w dziedzinie
spawania stali chromowych i chromoniklowych. (A w to gen-
noje Dieto Nr 10/37).

Zasiarczanie spoiwa domieszkami siarczanu wapnia w
otulinie elektrody. W jednej z fabryk w Rosji stwierdzono
pekanie spoin wskutek wigkszej zawartosci siarki w spoinie
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niz w materiale rodzimym. Po badaniach okazato sie. ze kre-
da, uzyta jako skitadnik do otuliny, byta zanieczyszczona gip-
sem. Procent zanieczyszczenia dochodzit do 17°/0, podczas
gdy dopuszczalna granica—wg autora—jest 0,25°/0. Przyczyne
tego stanu rzeczy autor widzi w uzywaniu dla kredy i gip-
su tych samych sktadéw, workéw, wag i t. p, i wskazuje na
konieczno$¢ analizowania kredy, podajac tatwy sposéb tego
rodzaju analizy. (Kriwienko, Awtogennoje Dieto
Nr 10/37.)

Badania mozliwosci zastosowania pseudobutylenu (bu-
tylen ?) w charakterze gazu palnego do ciecia metali. Pse-
udobutylen (butylen P) — C,Hh (CH3—CH — CH—CHJ) jest
ubocznym produktem przy produkcji syntetycznego kauczuku
ze spirytusu i posiada $wietne wtasnosci fizyko-chemiczne
do prac przy cieciu metali. Dos$wiadczenia z tym gazem zo-
stalty przeprowadzone w fabryce SK w Jarostawiu (Rosja).

Autor omawia wtasnosci fizyko-chemiczne, program ba-
dan i wyniki ich poruszajgc sprawe aparatury do przecho-
wywania, transportu i pracy z pseudobutylenem, oraz tech-
nologie pracy i technike bezpieczeinstwa przy uzywaniu go.
(lnz. A. S. Falkiewicz i G. F.Czepielugin.
Awtogennoje Dieto Nr. 10/37).

Spawanie gazowe lekkich stopéw. Autor podkresla ze
spawanie aluminium i lekkich stopéw wymaga duzej umie-
jetnosci spawacza ze wzgledu na nagto$¢ wystepowania sta-
nu ptynnego i tworzenie sie tlenkéw. Wskazuje na koniecz-
noé¢ stosowania proszku o sktadzie nast. (w gramach):
KCl— 22, NaCl— 12, NaF— 8, MgCl—7, LiCl—30.
KL — 10. Proszek ten nalezy rozrobi¢ woda destylowana na
paste o gestosci Smietany.

Autor w Kktotkich stowach opisuje sposoby spawania
réznych lekkich stopéw oraz podaje wzory potaczen.

Po ukonczeniu spawania usuna¢ nalezy resztki prosz-
ku, gdyz stajg sie one Zzrodtem korozji. Zaleca sie stosowac
5°/0 roztwér kwasu azotowego, za$ przy elektronie roztwor
s g KiCr20j . 100 cm3 wody, do ktérego dodaje sie 20 cm3
HNO3 o ciezarze wt 1,4; po przemyciu dobrze wyptukaé
w wodzie destylowanej i osuszyé. (Fuks. Awtogennoje
Dieto Nr. 10/37).

Napawanie twardej powtoki na ktach tokarni. Autor opi-
suje napawanie kiéw twardym metalem ,sormajt” o sktadzie:

cC — 174
Mn— 1,35
Si — 2,60
Cr — 25,86
Ni — 3,38

Napawanie uskutecznia sie za pomocag ptomienia acetyle-
nowego z nadmiarem acetylenu,
Twardos$¢ warstwy napawanej:
C55 — 65 Rockwella.
Awtogennoje Dieto Nr.

(S. Zorin, 10/37).

Przyczynek do badania wytrzymatosci na udarnos¢ po-
taczen spawanych, wykonanych z blach kottowych. Autor
artykutu okres$la wptyw roéznego rodzaju obrébki termicznej
i mechanicznej na wudarno$é¢ jako funkcje temperatury. Do-
Swiadczenia byty przeprowadzane nad blachami kotlowymi
ze stali miekkiej i nad blachami ze stali St 52, ktérych cha-
rakterystyczne cechy mechaniczne, jak réwniez i cechy 6 ty-
péw zastosowanych elektrod sa przytoczone w artykule.
Badania przeprowadzano w granicach temperatur minus 80°
i plus 500°. (Arcos, maj 1937).

Zdolny druzynowy
KOTLARZ-KOWAL-SPAWACZ

z dlugoletnia praktyka i pierwszorzednymi
referencjami poszukuje pracy w Warszawie.

taskawe zgtoszenia do Administracji czaso-
pisma.

I CIECIA MET. w POLSCE

M. Twardowski). Tri. 9-40-99.



Prenumerujcie 1 czytajcie

fachowe czasopismo

SPAWACZ

omawia ono zagadnienia z praktyki spawania tukowego i acetylenowego

2zt rocznie

Prenumerate przesytaé pod adresem:

Administracja ,Spawacza" Warszawa. Zgoda 10, albo: P. K O. Warszawa, Nr. 16408
witasciciel konia: Spawanie i Ciecie Metali, Warszawa, Zgoda 10

SPRAWOZDANIE

z XIl Miedzyn. Kongresu Spawania

w Londynie 1936 r.

6 tomow
Cena
74 referatow

1566 stron j 71

Do obejrzenia w Stowarzyszeniu

STALE POPOLUDNIOWE

KURSY SPAWANIA
| CIECIA METALI

Stowarzyszenia dla Rozwoju Spawaniai Gecia Metali

Adres kursu Zgtoszenia nalezy kierowac p. a.

W arszawa, Grochow-
ska 301
(fabryka Perun)

Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali, Warszawa, Zgoda 10

Katowice, Zamko-
wa 20
(Huta Marla)

Stow, dla Rozwoju Spawania i Cie-
cia Metali, Katowice, Zamkowa 20

Kierownictwo kurséw spawania
i ciecia metali, Sp. Akc. ,Perun”
Lwoéw, Petczynska 32

Lwéw, Bourlarda 5
(Instytut Przemystowy)

Bydgoszcz, Putaw- Kierownictwo kurséw spawania
ska 18 i ciecia metali, Sp. Akc. .Perun"
(fabryka Perun) Bydgoszcz, Gdanska 34

Poznan, Bergera 5
Wyzsza Szkota Budowy
Maszyn

Poznanskie Towarzystwo Kurséw
Technicznych, Poznan, Bergera 5

to6dz.Zeromskiego 115
Panstwowa Szkota
Wiékiennicza w todzi

tdédzkie Towarzystwo Kurséw Tech-
nicznych, £6dZ, Zeromskiego 115

Dr. Alfred Sznerr: Podrecznik Spawania i Ciecia
Metali przy pomocy ptomienia acetylenowo-tle-
nowego. Tom |. Materialy i Urzadzenia 334 itr.
152 rys., 2 tabl. Cena 2 zt. 25 gr.

Dr. Alfred Sznerr i inz. Zygmunt Dobrowolski: Pod-
recznik Spawania i Ciecia Metali. Tom I

Technika Spawania. 273 itr. 163 rys.
Cena 2 zt. 25 gr.

Tom lll. Zeszyt |. Zastosowania. Spawanie w ko-
tlarstwie, ogrzewnictwie i kanalizacji. 241 stron
175 rys. Cena 2 zt. 25 gr.

Uwaga : Cena za 2 tomy — 4.—
za 3 tomy — 5.50

Inz. Piotr Tutacz: Atlas konstrukcy[ spawanych.
Czes$¢ 1. Spawanie Autogeniczne. 51 stron,
111 tablic. Cena 20 zt.—

Inz. Zygmunt Dobrowolski'. Ciecie metali zapomocq
tlenu. 196 stron, 139 rys. Cena 1 zt. 50 gr.

Inz. Zygmunt Dobrowolski: Spawanie w ogrzewnic-
twie. 38 stron, 74 rys. Cena 1 zt.

Inz. Bolestaw Szupp: Naprawa dzwondéw koiciel-
nych za pomocq spawania (Spaw. i C.-M.
Nr. 12, 1936) Cena 1 zt.

Inz. J. Zubko'. Elektryczne zgrzewanie oporowe.
Cena 75 gr.

Inz. Leon Dreher. Wiadomos$ci podstawowe z dzie-

dziny metalografii zelaza i stali.
Cena 1 zi.

Kurs spawania i ciecia metali w pytaniach
i odpowiedziach. Wydanie Il. 48 str. Cena 1 z}.
Lutospawanie — najnowsza metoda tqczenia metali
zapomocq ptomienia acetylenowego (Spawanie
i Ciecie Metali Nr. 1 i 2, 1936).
Cena 1 zt. 50 gr.
Przepisy urzedowe dotyczqce spawania acety-
lenowego, wraz z objasnieniami (Spaw.i C. M.
Nr. 9 i 12, 1934 i Nr. 8 i 12, 1935).
Cena 2 zt. 50 gr.
Projekt norm oznaczania spoin na rysunkach
technicznych (Spaw. i C. M. Nr. 2, 1937).
Cena 1 zt. 25 gr.

WYDAWNICTWA

STOWARZYSZENIA DLA ROZWOJU
SPAWANIA I CIECIA METALI W POLSCE
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